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CAPITULO |

6. GENERALIDADES

6.1 Antecedentes.

El mundo actual, se encuentra inmerso en cambirgledtodos y cada uno de
los miembros que lo conforman se encuentran ihéeicmados y a su vez, se
encuentran en una constante competencia para ser, rlecual los orilla a que
busquen el desarrollo integral de todos sus elemsefiste desarrollo, denominado
globalizacion conlleva a que el proceso de camljiomejoras tenga nuevas
exigencias, donde las organizaciones tendran queplocucon requisitos mas
estrictos para satisfacer necesidades exigentesnt® que demostrar la calidad que

tiene.

Hasta inicios de los afios 90, la mayoria de lasresap partian de punto en
gue la calidad cuesta y por eso se disminuiriagdasncias; hoy en dia la gente se
da cuenta de que en realidad es lo contario.

La busqueda de recursos o medios, para ofrecerjer roalidad al cliente

provoca positivamente la baja de precios y maygaesncias.

La mayoria de las deficiencias de los productosoggsos tienen su origen en

la mala planificacion de la calidad.

Calidad se ha convertido en una palabra moderrentiutos Ultimos afios. A
pesar de esto existen aun muchas organizacioneqi@uestan consientes de la
importancia de la calidad, lo que implica calidacbmo se llega a la calidad correcta

de un servicio o producto.



6.2  Justificacion.

La administracion y documentaciéon de los procesosioc un sistema,
contribuye a la eficacia y eficiencia en las organiones, la adopcion de un sistema

de gestion de calidad, deberia ser una decisiéat@gica de la organizacion.

La Industria Cartonera INCASA S.A. al tener comai¥in Organizacional
“Llegar a ser una Empresa de clase mundial, lidexl @ais en el mercado del carton
y papeles kraft y liner, reconocida por su calitato en el producto como en el
servicio, que genere empleo e ingresos para cldwiexpectativas tanto de sus
colaboradores como de sus accionistas.” y consietiée que la calidad es una
estrategia sistémica que le permitira generar magorpetitividad al aumentar la
satisfaccion del cliente mediante el cumplimieredak standares de calidad propios
de la industria y particulares de su ventaja coitipet ha determinado dentro de su
plan estratégico la elaboracion del Manual de dadli que ilustrara el nuevo
Sistema de Control de Calidad sobre el cual fundénsu plan estratégico y

operativo, para lo cual determina la necesidadaléadma a esta meta.

La idea tradicional de inspeccionar el productalfin eliminar las unidades
gue no cumplen con las especificaciones una vemirtado el proceso, se
reemplazara por una estrategia mas economica denaién, antes y durante el
proceso, con el fin de lograr que precisamentesgstmductos lleguen al consumidor
sin defectos, realizando andlisis integrales erogotbs puntos de control y
aseguramiento del proceso.

Asi las variaciones de calidad producidas antesrgrde el proceso pueden
ser detectadas y corregidas gracias al empleo sledda conceptualizaciones,
Aseguramiento de la Calidad y Control de Calidad.



6.3  Objetivos

6.3.1 Obijetivo General

"Elaborar el Manual de Control de Calidad paraléafd de Produccion de la
Industria Cartonera Asociada INCASA S.A. en la edide Quito”.

6.3.2 Obijetivos Especificos

. Elaborar y documentar procedimientos para el Cbdadalidad
. Mantener la Mejora Continua en Nuestro trabajo.

. Disminuir el nivel de producto No Conforme.

. Cumplir con el sistema de calidad.

. Obtener la satisfaccion del cliente



CAPITULO 1l

7. MARCO TEORICO
7.1  Definicién de ISO!

ISO (International Standard Organization) u Orgaci@n Internacional de
Normalizacién, es un organismo que se dedica aigamblnormas a escala
internacional y que, partiendo de una norma yatenxie de British Standard: BS-
5720, ha venido confeccionando la serie de norns43 9000, referidas a los
Sistemas de la Calidad, desde hace varios afopriiera version es de 1987 y
sufrid una profunda revision en 1994, por lo gua esieva redaccion del afio 2000

supone la tercera modificacion de su texto.

7.2 Normas ISO 9001 — 2000

Se llama ISO 9000 a una serie de normas, formada po

* |SO 9000 Sistemas de Gestion de la Calidad. Défimés y Fundamentos.

* [SO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad. Reqslisi

* ISO 9004 Sistemas de Gestidon de la Calidad. Dicestrpara la mejora del

desempeiio.

La Serie 9000 es un Sistema de Administracion dealadad (QMS, de quality
management system) normalizado, que ha sido apvobadmas de 100 paises.
Consiste en las tres normas antes anunciadastirfea thodificacion se hizo en el
afo 2000, de ahi la designacién ISO 9000:2000.

El disefio y la implementacion del sistema de gesti@ calidad de una
organizacion estan influenciados por:

a) El entorno de la organizacién, los cambios en edermo y los riesgos

asociados con ese entorno.

b) Sus necesidades cambiantes.

C) Sus objetivos particulares.

d) Los productos que proporciona.

e) Los procesos que emplea.

f) Sutamafo y la estructura de la organizacion.

! Norma Internacional ISO 9000
2 Norma Internacional 1SO 9000



La norma ISO 9001, es un método de trabajo, querssdera tan bueno, que es
el mas adecuado para mejorar la calidad y satisfade cara al consumidor. La
version actual, es del afio 2000 ISO 9001:2000 haquedo adoptada como modelo a
seguir para obtener la certificacion de calidadesYa lo que tiende, y debe aspirar
toda empresa competitiva, que quiera permaneceobyewvir en el exigente
mercado actual. Estos principios basicos de ladyesie la calidad, son reglas de
caracter social encaminadas a mejorar la marchaungidnamiento de una
organizaciéon mediante la mejora de sus relaciomesnias. Estas normas, han de
combinarse con los principios técnicos para cornisema mejora de la satisfaccion
del consumidor. Satisfacer al consumidor, permiie gste repita los habitos de
consumo, Y se fidelice a los productos o servid®sa empresa. Consiguiendo mas
beneficios, cuota de mercado, capacidad de perro@ngnsupervivencia de las
empresas en el largo plazo. Como es dificil mejaraécnica, se recurren a mejorar

otros aspectos en la esperanza de lograr un nrgjdugto de calidad superior.

Sin calidad técnica, no es posible producir eroatetitivo mercado presente, y
una mala organizacién, genera un producto de defigicalidad que no sigue las

especificaciones de la direccion.
Toda mejora, redunda en un beneficio de la calfded del producto, y de la
satisfaccion del consumidor. Que es lo que preteuien adopta la norma como

guia de desarrollo empresarial.

7.3 Los 8 principios basicos de gestion de la calidadexcelencid

Para conducir y operar una organizacion en unadcgritosa, se requiere
que ésta se dirija y controle en forma sistematit@nsparente. Se puede lograr el
éxito implementando y manteniendo un sistema déoégegjue este disefiado para
mejorar continuamente su desempefio, mediante Edsyacion de las necesidades
de todas las partes interesadas. La gestion dergaaizacion comprende la gestion

de la calidad entre otras disciplinas de gestion.

% Norma internacional 1SO 9000 : 2000



Se han identificado 8 principios de gestiéon de #idad, que pueden ser

utilizados por la alta direccion, con el fin de doair a la organizacién hacia una

mejora en el desemperfio.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes yopor |
tanto deberian comprender las necesidades actuéildsras de los clientes,
satisfacer los requisitos de los clientes y esfeaen exceder las
expectativas de los clientes.

Liderazgo: Los lideres establecen la unidad de propdsitooyintacion de

la organizacion. Ellos deberian crear y manteneambiente interno, en el
cual el personal pueda llegar a involucrarse tatats en el logro de los
objetivos de la organizacion.

Participacion del personal:El personal, a todos los niveles, es la esencia de
una organizacion y su total compromiso posibilitee gus habilidades sean
usadas para el beneficio de la organizacion.

Enfoque basado en procesosln resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los resursglacionados se
gestionan como un proceso.

Enfoque de sistema para la gestiéntdentificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, coy&ila la eficacia de una
organizacion en el logro de sus objetivos.

Mejora continua: La mejora continua del desempefio global de la
organizaciéon deberia ser un objetivo permanentstie

Enfoque basado en hechos para la toma de decisidhas decisiones
eficaces se basan en el analisis de los datomfolanacion.

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveeddina organizacion

y sus proveedores son interdependientes y unaidelamutuamente

beneficiosa aumenta la capacidad de ambos panavelea

Estos 8 principios de gestion de calidad constituigebase de las normas de

sistemas de gestion de la calidad de la familid@®enas 9000.



7.4  Términos v definicioneé

A continuacion se definen con la numeracion quéasseen la norma.
3 Términos y definiciones

Un término en una definicibn o nota, definido eteesnalisis, se indica en letra

negrilla seguido por su numero de referencia graréntesis. Por ejemplo:
Producto (3.4.2) se define como “resultado deproceso(3.4.1)”

Procesose define como “conjunto de actividades mutuamegigecionadas o que

interactlan, las cuales transforman elementos tiladenen resultados”
Si el término proceso” se constituye por su definicién:

Producto se define entonces como “resultado de un conjuroactividades
mutuamente relacionadas o que interactian, lagsuensforman elementos de

entrada en resultados”

Un concepto limitado a un significado especial encantexto particular se indica
nombrado el campo en cuestion entre paréntesislaargu < >, antes de la

definicion.

EJEMPLO En el contexto de la auditoriatégiminoutilizado para “experto técnico”

es:

3.9.11

experto técnico

<auditoria> persona que aporta conocimientos erexqcia especificos a&quipo
auditor (3.9.10).

7.4.1 Términos relativos a la calidad
A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.

3.1 Términos relativos a la calidad

3.1.1

Calidad

grado en el que un conjunto dmracteristicas (3.5.1) inherentes cumple los
requisitos (3.1.2)
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NOTA 1 “Generalmente implica” significa que es habi o una practica comun
para laorganizacion (3.3.1), suglientes(3.3.5) y otragartes interesaday3.3.7)
que la necesidad o expectativa bajo considerasi@nimplicita.

NOTA 2 Pueden utilizarse calificativos para ideo#if un tipo especifico de
requisito, por ejemplo, requisito de un producggyuisito de la gestion de la calidad,
requisito del cliente.

NOTA 3 Un requisito especificado es aquel que establecido, por ejemplo un
documento(3.7.2)

NOTA 4 Los requisitos pueden ser generados podifasentespartes interesadas
(3.3.7)

NOTA 5 Esta definicion difiere de la proporcionagla el apartado 3.12.1 de las
Directivas ISO/IEC, Parte 2:2004

3.12.1

requisito

expresion en el contenido de un documento formldosi criterios a cumplir
a fin de declarar la conformidad con el documentpaya los que no se
permite ninguna desviacion.

3.1.3

Clase

Categoria o rango dado a diferentes requisitos @alldad parg@roductos (3.4.2),
procesos3.4.1) osistemas(3.2.1) que tienen el mismo uso funcional.

EJEMPLO Clase de billetes de una compafia aéredegaria de hoteles en una
guia de hoteles.

NOTA Cuando se establece un requisito de la caligaderalmente se especifica la
clase.

3.14
Satisfaccion de cliente
Percepcion del cliente sobre el grado en que semalido susequisitos (3.1.2)

NOTA 1 Las quejas de los clientes son un indicdddnitual de una baja satisfaccion
del cliente, pera la ausencia de las mismas noidenplecesariamente una elevada
satisfaccion del cliente.

NOTA 2 Incluso cuando los requisitos el clientehs@ acordado con el mismo y
éstos han sido cumplidos, esto no asegura neaesata una elevada satisfaccion
del cliente.

3.15

Capacidad

Aptitud de unaorganizacion (3.3.1), sistema (3.4.1) para realizar uproducto
(3.4.2) que cumple lagquisitos (3.1.2) para ese producto.



NOTA En la Norma ISO 3534-2 se definen términoatiebs a la capacidad de los
procesos en el campo de la estadistica.

3.1.6
Competencia
Aptitud demostrada para implicar los conocimientdsbilidades.

NOTA En esta Norma Internacional el concepto depmiencia se define de manera
genérica. El uso de este término puede ser masiispen otros documentos ISO.

7.4.2 Términos relativos a la gestion

A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.

3.2 Términos relativos a la gestion

3.2.1
Sistema
Conjunto de elementos mutuamente relacionados mtgractuan.

3.2.2

Sistema de gestion

Sistema (3.2.1) para establecer la politica y los objetiyopara lograr dichos
objetivos

NOTA Un sistema de gestion de uvoganizacion (3.3.1) podria incluir diferentes
sistemas de gestion, tales como sistema de gestion de la calida€.2.3), un
sistema de gestion financiera o un sistema deGgeatnbiental.

3.2.3

Sistema de gestion de la calidad

Sistema de gestion3.2.2) para dirigir y controlar unarganizacion (3.3.1) con
respecto a laalidad (3.1.1)

3.2.4

Politica de la calidad

Intenciones globales y orientacién de wnganizacion (3.3.1) relativas a laalidad
(3.1.1) tal como se expresan formalmente paitadireccion (3.2.7)

NOTA 1 Generalmente la politica de la calidad dsecente con la politica global de
la organizacién y proporciona un marco de refegepaira el establecimiento de los
objetivos de la calidad(3.2.5)

NOTA 2 Los principios de gestion de calidad presdos en esta Norma
Internacional pueden constituir la base para ebéstimiento de la politica de la
calidad.
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3.25
Objetivo de la calidad
Algo ambicionado o pretendido, relacionado cocdiédad (3.1.1)

NOTA 1 Los objetivos de la calidad generalmentebasan en Igolitica de la
calidad (3.2.4) de la organizacion.

NOTA 2 Los objetivos de la calidad generalmentesgecifican para los niveles y
funciones pertinentes dedaganizacion(3.3.1)

3.2.6
Gestion
Actividades coordinadas para dirigir y controlaaonganizacion(3.3.1)

3.2.7

Alta direccion

Persona o grupo de personas que dirigen y contralamas alto nivel una
organizacion(3.3.1)

3.2.8

Gestion de la calidad

Actividades coordinadas para dirigir y controlarawrganizacion (3.3.1) en lo
relativo a lacalidad (3.1.1)

NOTA La direccién y control, en lo relativo a lalidad, generalmente incluye el
establecimiento de lpolitica de la calidad (3.2.4) y losobjetivos de la calidad
(3.2.5), laplanificacién de la calidad(3.2.9) elcontrol de la calidad (3.2.10), el
aseguramiento de la calidaq3.2.11) yla mejora de la calidad(3.2.12).

3.2.9

Planificacion de la calidad

Parte de lagestion de la calidad(3.2.8) enfocada al establecimiento de los
objetivos de la calidad (3.2.5) y a la especificacion de Iggocesos (3.4.1)
operativos necesarios y de los recursos relacianpdi@ cumplir los objetivos de la
calidad.

NOTA EIl establecimiento delanes de la calidad(3.7.5) puede ser parte de la
planificacion de la calidad.

3.2.10

Control de calidad

Parte de Igestion de la calidad3.2.8) orientada a proporcionar al cumplimiento de
los requisitos de la calidad

3.2.11

Aseguramiento de la calidad

Parte de lgestion de la calidad3.2.8) orientada a proporcionar confianza en gue s
cumpliran los requisitos de la calidad
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3.2.12

Mejora de la calidad

Parte de lgestion de calidad(3.2.8) orientada a aumentar la capacidad de cumpli
con los requisitos de la calidad.

NOTA Los requisitos pueden estar relacionados a@iqaier aspecto tal como la
eficacia(3.2.14), laeficiencia(3.2.15) o ldrazabilidad (3.5.4).

3.2.13
Mejora continua
Actividad recurrente para aumentar la capacidad pamplir losrequisitos (3.1.2)

NOTA El proceso(3.4.1) mediante el cual se establezcan objetives iglentifican
oportunidades para la mejora es un proceso conttran@s del uso de Idmllazgos
de la auditoria (3.9.5) lasconclusiones de la auditorig3.9.6), el andlisis de los
datos, Irevision (3.8.7) por la direccion y otros medios, y genemlte conduce a la
accion correctiva(3.6.5) ypreventiva (3.6.4)

3.2.14

Eficacia

Grado en que se realizan las actividades plandgadse alcanzan los resultados
planificados.

3.2.15
Eficiencia
Relacion entre el resultado alcanzado y los resuntibzados.

7.4.3 Términos relativos a la organizacion
A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.
3.3 Términos relativos a la organizacién

3.3.1

Organizacion

Conjunto de personas e instalaciones con una disposde responsabilidades,
auditorias y relaciones.

EJEMPLO Compafia, corporacion, firma, empresa,iticsdbn de beneficencia,
empresa unipersonal, asociacion, o parte o unaioagibn de las anteriores.

NOTA 1 Dicha disposicion es generalmente ordenada.
NOTA 2 Una organizacion puede ser publica o privada
NOTA 3 Esta definicion es valida para los propGsitie las normas dastema de

gestion de la calidad(3.2.3). el término “organizacién” tiene una defidn
diferente a la Guia ISO/IEC 2.
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3.3.2
Estructura de la organizacién
Disposicion de responsabilidad, autoridades y ref&s entre el personal

NOTA 1 Dicha disposicion es generalmente ordenada.

NOTA 2 Una expresion formal de la estructura deotganizacion se incluye
habitualmente en umanual de la calidad(3.7.4) o en urplan de calidad(3.7.5)
para urproyecto (3.4.3).

NOTA 3 El alcance de la estructura de la organ@ragiuede incluir interfaces
pertinentes conrganizaciones3.3.1) externas.

3.3.3

Infraestructura

<Organizacionssistema(3.2.1) de instalaciones, equipos y servicios reetes para
el funcionamiento de unarganizacion(3.3.1)

3.34

Ambiente de trabajo

Conjunto de condiciones bajo las cuales se realirabajo.

NOTA Las condiciones incluyen factores fisicos, iales, psicologicos vy
ambientales (tales como la temperatura, esquemescdeocimientos, ergonomia y
composicion atmosférica).

3.3.5

Cliente
Organizacion (3.3.1) o persona que recibe producto (3.4.2)

EJEMPLO Consumidor, usuario final, minorista, besafio y comprador.
NOTA El cliente puede ser interno o externo a gaaizacion.

3.3.6

Proveedor

Organizacion (3.3.1) o persona que proporcionapraducto (3.4.2)

EJEMPLO Productor, distribuidor, minorista o venaiede un producto, o prestador
de un servicio o informacion.

NOTA 1 Un proveedor puede ser interno o exterreo@dianizacion.

NOTA 2 En una situacién contractual un proveed@deudenominarse “contratista”.
3.3.7

Parte interesada

Persona o grupo que tiene un interés en el deseng@tf@xito de unarganizacion
(3.3.1)

EJEMPLOCIlientes(3.3.5), propietarios, personal de una organizagdveedores
(3.3.6), banqueros, sindicatos, socios o la sodieda
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NOTA Un grupo puede ser una organizacion, parteelie, o mas de una
organizacion.

3.3.8
Contrato
Acuerdo vinculante

NOTA En esta Norma Internacional el concepto detratm se define de manera
genérica. El uso de este término puede ser masispen otros documentos ISO.

7.4.4 Términos relativos al proceso y al producto
A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.

3.4 Términos relativos al proceso y al producto

3.4.1

Proceso

Conjunto de actividades mutuamente relacionadasie igteractuan, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados.

NOTA 1 Los elementos de entrada para un proces@aoaralmente resultados de
otros procesos

NOTA 2 Los procesos de umaganizacion (3.3.1) son generalmente planificados y
puestos en practicas bajo condiciones controlag@sgportar valor.

NOTA 3 Un proceso en el cual leonformidad (3.6.1) del producto (3.4.2)
resultante no pueda ser facil o econdmicamenteficata, se denomina
habitualmente “proceso especial”

3.4.2
Producto
Resultado de uproceso(3.4.1)

NOTA 1 Existen cuatro categorias genéricas de todu
- Servicios (por ejemplo, transporte);
- Software (por ejemplo, programas de computadocjahario);
- Hardware (por ejemplo, parte mecéanica de un motor);
- Materiales procesados (por ejemplo, lubricante).

La mayoria de los productos contienen elementos prreenecen a diferentes
categorias genéricas de producto. La denomina@bprdducto en cada caso como
servicio, software, hardware o material procesagfzedde del elemento dominante.
Poe ejemplo, el producto ofrecido “automovil” estémpuesto por hardware (por
ejemplo las ruedas), materiales procesados (panpége combustible, liquido
refrigerantes), software (por ejemplo, los progranrd#ormaticos de control del
motor, el manual del conductor), y servicios (gen®lo, las explicaciones relativas
a su funcionamiento proporcionadas por el vendedor)
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NOTA 2 Un servicio es el resultado de llevar a caboesariamente al menos una
actividad en la interfaz entre gbroveedor (3.3.6) y el cliente (3.3.5) y
genéricamente es intangible. La prestacion de umicge puede implicar, por
ejemplo:

- Una actividad realizada sobre un producto tanggeninistrado por el
cliente (por ejemplo, reparacion de un automavil);

- Una actividad realizada sobre un producto intaegguministrado por el
cliente (por ejemplo, la declaracién de ingresosesaria para preparar la
devolucion de los impuestos);

- La entrega de un producto intangible (por ejemdojnformacion en el
contexto de la transmisién de conocimiento);

- La creacion de una ambientacion para el cliente ¢pmplo, en hoteles y
restaurantes).

El software se compone de informacién, generalmergeintangible y puede
presentarse bajo la forma de propuestas, transescagprocedimientos(3.4.5)

El hardware es generalmente tangible y su magmitudnacaracteristica (3.5.1)
contable. Los materiales procesados generalmentdasgibles y su magnitud es
una caracteristica continua. El hardware y los naés procesados frecuentemente
son denominados como bienes.

NOTA 3 El aseguramiento de la calidad3.2.11) esta principalmente enfocado al
producto que se pretende.

NOTA 4 En espafiol los términos ingleses “softwaré&iardware” tienen un alcance
mas limitado del que se le da en esta norma, ndaqa® estos limitados al campo
informatico.

3.4.3

Proyecto

Proceso (3.4.1) Unico consistente en un conjunto de aadés$ coordinadas y
controladas con fechas de inicio y finalizaciorevddas a cabo para lograr un
objetivo conforme comequisitos (3.1.2) especificos, incluyendo las limitaciones de
tiempo, costo y recursos.

NOTA 1 Un proyecto individual puede formar partelaestructura de un proyecto
mayor.

NOTA 2 En algunos proyectos, los objetivos se afipdascaracteristicas(3.5.1)
del producto (3.4.2) se definen progresivamente segun evolu@bpeoyecto.

NOTA 3 El resultado de un proyecto puede ser umarias unidades deroducto
(3.4.2).

NOTA 4 Adaptado a la Norma ISO 10006:2003.
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3.4.4

Disefio y desarrollo

Conjunto de procesos (3.4.1) que transforma losrequisitos (3.1.2) en
caracteristicas(3.5.1) especificadas o en dapecificacion(3.7.3) de urproducto
(3.4.2),proceso(3.4.1) osistema(3.2.1)

NOTA 1 Los términos “disefio” y “desarrollo” algunagces se utilizan como
sinbnimos y algunas veces se utilizan parar defasrdiferentes etapas de todo el
proceso de disefio y desarrollo.

NOTA 2 Puede aplicarse un calificativo para indiamaturaleza de lo que esta
disefiando y desarrollando (por ejemplo: disefiosadello del producto, o disefio y
desarrollo del proceso).

3.4.5
Procedimiento
Forma especificada para llevar a cabo una activadaaiproceso(3.4.1)

NOTA 1 Los procedimientos pueden estar documentachus

NOTA 2 Cuando un procedimiento estd documentadaitiBea con frecuencia el
término “procedimiento escrito” o “procedimiento cdoentado”. Eldocumento
(3.7.2) que contiene un procedimiento puede deramsen “documento de
procedimiento”.

7.4.5 Términos relativos a las caracteristicas
A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.
3.5 Términos relativos a las caracteristicas

3.5.1
Caracteristicas
Rasgo diferenciador

NOTA 1 Una caracteristica puede ser inherentegnada.
NOTA 2 Una caracteristica puede ser cualitativaanttativa.

NOTA 3 Existen varias clases de caracteristicéss taomo:

- Fisicas (por ejemplo, caracteristicas, mecanici&strieas, quimicas, o
bioldgicas);

- Sensoriales (por ejemplo, relacionadas con elaltdttacto, el gusto, la vista
y el oido);

- De comportamiento (por ejemplo, cortesia, honedtidaracidad);

- De tiempo (por ejemplo, puntualidad, confiabiliddsponibilidad);

- Ergondmicas (por ejemplo, caracteristicas fisiadgj o relacionadas con la
seguridad de las personas);

- Funcionales (por ejemplo, velocidad maxima de uérgy
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3.5.2

Caracteristicas de la calidad

Caracteristica (3.5.1) inherente de uproducto (3.4.2),proceso(3.4.1) osistema
(3.2.1) relacionado con uequisito (3.1.2)

NOTA 1 Inherente significa que existe en algo, espemente como una
caracteristica permanente.

NOTA 2 Una caracteristica asignada a un productxgso o sistema (por ejemplo,
el precio de un producto, el propietario de un pobol) no es una caracteristica de la
calidad de ese producto, proceso o sistema.

3.5.3

Seguridad de funcionamiento

Conjunto de propiedades utilizadas para descahilidponibilidad y los factores que
la influencian: confiabilidad, capacidad de manteanto y mantenimiento de
apoyo.

NOTA La seguridad de funcionamiento es un conceggoeral, sin caracter
cuantitativo.

[IEC 60050-191:1990]

3.5.4

Trazabilidad

Capacidad para seguir la historia, la aplicacida localizacion de todo aquello que
esta bajo consideracion.

NOTA 1 Al considerar umproducto (3.4.2) la trazabilidad puede estar relacionada
con:

- El origen de los materiales y las partes;
- La historia del procesamiento;
- Ladistribucion y localizacion del producto despdéssu entrega.

NOTA 2 En el campo de la Metrologia se acepta ind@dn dada en el apartado
6.10 del VIM: 1993.

7.4.6 Términos relativos a la conformidad
A continuacioén se definen con la numeracion quasseen la norma.
3.6 Términos relativos a la conformidad

3.6.1
Conformidad
Cumplimiento de umequisito (3.1.2)
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3.6.2

No conformidad

Incumplimiento de umequisito (3.1.2)

3.6.3

Defecto

Incumplimiento de umequisito (3.1.2) asociado a un uso previsto o especificado

NOTA 1 La distinciéon entre los conceptos defectmoy conformidad (3.6.2) es
importante por sus connotaciones legales, partit@iate aquellas asociadas a la
responsabilidad legal de lpsoductos (3.4.2) puestos en circulacion.
Consecuentemente, el término “defecto” deberizatde con extrema precaucion.

NOTA 2 El uso previsto tal y como lo prevéadiente (3.3.5) podria estar afectado
por la naturaleza de la informacién proporcionada g proveedor ((3.3.6) como
por ejemplo las instrucciones de funcionamiente ondntenimiento.

3.6.4

Accidn preventiva

Accion tomada para eliminar la causarde conformidad (3.6.2) potencial u otra
situacién potencial no deseable

NOTA 1 Puede haber mas de una causa para una fusroatad.

NOTA 2 La accion preventiva se toma para prevend glgo suceda, mientras que
la accion correctiva(3.6.5) se toma para prevenir que vuelva a proselcir

3.6.5

Accidn correctiva

Accion tomada para eliminar la causa de npaconformidad (3.6.2) detectada u
otra situacién no deseable.

NOTA 1 Puede haber mas de una causa para una fuoroatad

NOTA 2 La accion correctiva de toma para prevenig g@lgo vuelva a producirse,
mientras que laccion preventiva(3.6.4) se toma para prevenir que algo suceda.

NOTA 3 Existe diferencia enti@rreccion (3.6.6) y accidon correctiva.
3.6.6

Correccion

Accion tomada para eliminar una conformidad (3.6.2) detectada.

NOTA 1 Una correccion puede realizarse junto camaation correctiva(3.6.5)

NOTA 2 Una correccion puede ser, por ejemplo, raproceso (3.6.7) 0 una
reclasificacion (3.6.8)
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3.6.7

Reproceso

Accion tomada sobre uproducto (3.4.2) no conforme para que cumpla con los
requisitos (3.1.2)

NOTA Al contrario que el reproceso, fleparacién (3.6.9) puede afectar o cambiar
partes del producto no conforme.

3.6.8

Reclasificacion

Variacion de laclase(3.1.3) de umproducto (3.4.2) no conforme, de tal forma que
sea conforme corequisitos (3.1.2) que difieren de los iniciales.

3.6.9

Reparacion

Accion tomada sobre yroducto (3.4.2) no conforme para convertirlo en aceptable
para su utilizacion prevista

NOTA 1 La reparacion incluye las acciones repamsliadoptadas sobre un producto
previamente conforme para devolverle su aptitugsal por ejemplo, como parte del
mantenimiento.

NOTA 2 Al contrario que eleproceso(3.6.7), la reparacion puede afectar o cambiar
partes de un producto no conforme.

3.6.10

Desecho

Accion tomada sobre umproducto (3.4.2) no conforme para impedir su uso
inicialmente previsto

EJEMPLO Reciclaje, destruccién

NOTA En el caso de un servicio no conforme, el ssampide no continuando al
servicio.

3.6.11

Concesion

Autorizacion para apartarse de legjuisitos (3.1.2) originalmente especificados de
un producto (3.4.2) que no es conforme con feguisitos (3.1.2) especificados

NOTA Una concesién esta generalmente limitada enteega de un producto que
tienecaracteristicas(3.5.1) no conformes, dentro de limites definidosym tiempo
0 una cantidad de productos acordados.

3.6.12

Permiso de desviacion

Autorizacion para apartarse de legjuisitos (3.1.2) originalmente especificados de
un producto (3.4.2), antes de su realizacion.

NOTA Un permiso de desviacion se da generalmeni® yaa cantidad limitada de
producto o para un periodo de tiempo limitado, papa uso especifico.
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3.6.13
Liberacion
Autorizacion para proseguir con la siguiente edganproceso(3.4.1)

7.4.7 Términos relativos a la documentacion
A continuacion se definen con la numeracion quéasseen la norma.
3.7 Términos relativos a la documentacion

3.7.1
Informacion
Datos que poseen significado

3.7.2
Documento
Informacién (3.7.1) su medio de soporte

EJEMPLO Registro (3.7.6), especificacion (3.7.3), procedimiento documentado,
plano, informe, norma.

NOTA 1 El medio de soporte puede ser papel, disagntico, optico o electronico,
fotografia 0 muestra patrén o una combinacion tieses

NOTA 2 Con frecuencia, un conjunto de documentosgemplo especificaciones y
registros, se denominan “documentacion”

NOTA 3 Algunosrequisitos (3.1.2) (por ejemplo, el requisito de ser legitds)an
relacionados con todos los tipos de documentosjueupueden haber requisitos
diferentes para las especificaciones (por ejengbleequisito de estar controlado por
revisiones) y los registros (por ejemplo, el retjoide ser recuperable).

3.7.3
Especificacion
Documento(3.7.2) que establecequisitos (3.1.2)

NOTA Una especificacion puede estar relacionadaambinidades (por ejemplo, un
procedimiento documentado, una especificacion degso y una especificacion de
ensayo/prueba), o coproductos (3.4.2) (por ejemplo, una especificacion de
producto, una especificacion de desempefio y uroplan

3.7.4

Manual de calidad

Documento(3.7.2) que especifica sistema de gestion de la calidaB.2.3) de una
organizacion(3.3.1).

NOTA Los manuales de la calidad pueden variar emtcua detalle y formato para
adecuarse al tamafio y complejidad de cada orgadizan particular.
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3.7.5

Plan de calidad

Documento (3.7.2) que especifica qugocedimiento (3.4.5) y recursos asociados
deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuanterdeiplicarse a umroyecto
(3.4.3),producto (3.4.2),proceso(3.4.2) o contrato especifico.

NOTA 1 Estos procedimientos generalmente incluyéssaelativos a los procesos
de gestion de la calidad y a los procesos de ezaiia del producto.

NOTA 2 Un plan de calidad hace referencia con feaecia a partes dehanual de
la calidad (3.7.4) o a procedimientos documentados.

NOTA 3 Un plan de la calidad es generalmente unoloderesultados de la
planificacion de la calidad(3.2.9).

3.7.6

Registro

Documento (3.7.2) que presenta resultados obtenidos o prigp@s evidencia de
actividades desempefadas

NOTA 1 Los registros pueden utilizarse, por ejemppara documentar la
trazabilidad (3.5.4) y para proporcionar evidencia derificaciones (3.8.4),
acciones preventivag3.6.4) yacciones correctivag3.6.5)

NOTA 2 En general los registros no necesitan estgtos al control del estado de
revision.
7.4.8 Términos relativos al examen

A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.
3.8 Términos relativos al examen

3.8.1
Evidencia objetiva
Datos que respaldan la existencia o veracidadgie al

NOTA La evidencia objetiva puede obtenerse por medé la observacion,
medicion,ensayo/prueba(3.8.3) u otros medios.

3.8.2

Inspeccion

Evaluacién de la conformidad por medio de obseéragi dictamen, acompafiada
cuando sea apropiado por medicion, ensayo/pruebaparacion con patrones

[Guia ISO/IEC 2]

3.8.3

Ensayo/prueba

Determinacién e una o méaracteristicas(3.5.1) de acuerdo con pnocedimiento
(3.4.5)
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3.84

Verificacion

Confirmacion mediante la aportacion eeidencia objetiva(3.8.1) de que se han
cumplido losrequisitos (3.1.2) especificados

NOTA 1 El término “verificado” se utiliza para dgear el estado correspondiente.

NOTA 2 La confirmacion puede comprender accionkes teomo:
- La elaboracion de célculos alternativos
- La comparacion de una especificaciéon (3.7.3) deélisefio nuevo con una
especificacion de un disefio similar probado.
- Larealizacién densayos/pruebag3.8.3) y demostraciones, y
- Larevision de los documentos antes de su emision.

3.85

Validacion

Confirmacion mediante la aportacion eeidencia objetiva(3.8.1) de que se han
cumplido losrequisitos (3.1.2) para una utilizacion especifica prevista

NOTA 1 El término “validado” se utiliza para desagrel estado correspondiente.

NOTA 2 Las condiciones de utilizacion par | valigac pueden ser reales o
simuladas.

3.8.6

Proceso de calificacion

Proceso (3.4.1) para demostrar la capacidad para cumpdirréguisitos (3.1.2)
especificados.

NOTA 1 El término “calificado” se utiliza para dgsar el estado correspondiente.

NOTA 2 La calificacion puede aplicarse a persopasductos (3.4.2), procesos o
sistemag(3.2.1).

EJEMPLOS Proceso de calificacion del auditor, psoade calificacion del material.
3.8.7

Revision

Actividad emprendida para asegurar la conveniemclagcuacion eficacia(3.2.14)
del tema objeto de la revision, para alcanzar ohjetivos establecidos

NOTA La revisiéon puede incluir también la deternuida de laeficiencia(3.2.15).

EJEMPLO Revision por la direccion, revision deledis y desarrollo, revision de los
requisitos del cliente y revision de no conformiesd
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7.4.9 Términos relativos a la auditoria
A continuacion se definen con la numeracion quéasseen la norma.
3.9 Términos relativos a la auditoria

3.9.1

Auditoria

Proceso(3.4.1) sistematico, independiente y documentada phtenervidencias
de la auditoria (3.9.4) y evaluarlas de manera objetiva con eldéndeterminar el
grado en que se cumplen lo#erios de auditoria (3.9.3)

NOTA 1 Las auditorias internas, denominadas ennalgucasos auditorias de
primera parte, se realizan por, 0 en nombre daidpiaorganizacion(3.3.1) para la
revision por la direccién y otros fines internospyede constituir la base para la
declaracion deconformidad (3.6.1) de una organizacion. En muchos casos,
particularmente en organizaciones pequefias, |gpamdkencia puede demostrarse al
estar libre el auditor de responsabilidades ectigidad que se audita.

NOTA 2 Las auditoria externas incluyen lo que seod@na generalmente auditorias
de segunda y tercera parte. Las auditorias de dagoarte se llevan a cabo por
partes que tienen interés en la organizacion oraloclosclientes(3.3.5), o por otras
personas en su nombre. Las auditorias de tercata pa llevan a cabo por
organizaciones auditoras independientes y extetal@s, como las que proporcionan
la certificacidén/registro de conformidad con lagidas ISO 9001 o ISO 14001.

NOTA 3 Cuando se auditan juntos dos o msésemas de gestion3(2.2), se
denomina “auditoria combinada”.

NOTA 4 Cuando dos o mas organizaciones cooperaa gaditar a un Unico
auditado (3.9.8), se denomina “auditoria conjunta”.

3.9.2

Programa de la auditoria

Conjunto de una o mas auditorias (3.9.1) planiisagara un periodo de tiempo
determinado y dirigidas hacia un propésitos esjpecif

NOTA Un programa de auditoria incluye todas lasvatades necesarias para
planificar, organizar y llevar a cabo las auditeria

3.9.3
Criterios de auditoria
Conjunto de politicagrocedimientos(3.4.5) orequisitos (3.1.2)

NOTA Los criterios de auditoria se utilizan comaueferencia frente a la cual se
compara lavidencia de la auditoria(3.9.4)
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3.9.4

Evidencia de la auditoria

Registros(3.7.6), declaraciones de hechos o cualquieriotoamacion (3.7.1) que
son pertinentes para losterios de auditoria (3.9.3) y que son verificables

NOTA La evidencia de la auditoria puede ser cualdap cuantitativa.

3.95

Hallazgos de la auditoria

Resultados de la evaluacion deeladencia de la auditoria(3.9.4) recopilada frente
a loscriterios de auditoria (3.9.3)

NOTA Los hallazgos de la auditoria pueden indicanformidad (3.6.1) ono
conformidad (3.6.2) con los criterios de auditoria, u oportadigls de mejora.

3.9.6

Conclusiones de la auditoria

Resultado de unauditoria (3.9.1) que proporciona eljuipo auditor (3.9.10) tras
considerar los objetivos de la auditoria y todehkllazgos de la auditoria(3.9.5)

3.9.7
Cliente de la auditoria
Organizacion (3.3.1) o persona que solicita usaditoria (3.9.1)

NOTA El cliente de la auditoria puede seraelditado (3.9.8) o cualquier otra
organizaciéon(3.3.1) que tenga derechos reglamentarios o canélas para solicitar
una auditoria.

3.9.8
Auditado
Organizacion (3.3.1) que es auditada

3.9.9

Auditor

Persona con atributos personales demostradmsmpetencia(3.1.6 y 3.9.14) para
llevar a cabo unauditoria (3.9.1)

NOTA Los atributos personales pertinentes a untaude describen en la Norma
ISO 19011.

3.9.10

Equipo auditor

Uno o masauditores (3.9.9) que llevan a cabo uaaditoria (3.9.1) con el apoyo, si
es necesario, dexpertos técnicog3.9.11)

NOTA 1 A un auditor del equipo se le designa connditar lider del mismo.

NOTA 2 El equipo auditor puede incluir auditoresfemmacion.
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3.9.11

Experto técnico

<Auditoria> persona que aporta conocimientos o e&peia especificos aquipo
auditor (3.9.10)

NOTA 1 EI conocimiento o la experiencia especificesn relativos a la
organizacion (3.3.1), elproceso (3.4.1) o la actividad a auditar, el idioma o la
orientacion cultural.

NOTA 2 Un experto técnico no actia comaitor (3.9.9) en el equipo auditor.

3.9.12
Plan de auditoria
Descripcion de las actividades y de los detallesdados de unauditoria (3.9.1)

3.9.13
Alcance de la auditoria
Extension y limites de ureuditoria (3.9.1)

NOTA EIl alcance de la auditoria incluye generalreenha descripcion de las
ubicaciones, las unidades de la organizacion,dagidades y logprocesos(3.4.1),
asi como el periodo de tiempo cubierto.

3.9.14

Competencia

<Auditoria> atributos personales y aptitud demalstrpara aplicar conocimientos y
habilidades.

7.4.10 Términos relativos al aseguramiento de la calidadgra los procesos de

medicion
A continuacion se definen con la numeracion quasseen la norma.
3.10 Términos relativos a la gestion de la calidgohra los procesos de medicion.

3.10.1

Sistema de gestion de las mediciones

Conjunto de elementos interrelacionados o quedotéan necesarios para lograr la
confirmacién metrologica (3.10.3) y el control continuo de lgsrocesos de
medicién (3.10.2)

3.10.2
Proceso de medicion
Conjunto de operaciones que permiten determinaalet de una magnitud.

3.10.3

Confirmacion metrolégica

Conjunto de operaciones necesarias para aseguearelgequipo de medicion
(3.10.4) cumple con lagquisitos (3.1.2) para su uso previsto
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NOTA 1 La confirmacidbn metrolégica generalmente luge calibracion o
verificacion (3.8.4) cualquier ajuste necesarior@paracion (3.6.9) y posterior
recalibracion, comparacion con los requisitos n@gioos para el uso previsto del
equipo de medicion, asi como cualquier selladaguetado requeridos.

NOTA 2 La confirmacién metrolégica no se consigwsth que se demuestre y
documente la adecuacion de los equipos de medieiinla utilizacion prevista.

NOTA 3 Los requisitos relativos a la utilizacion epista puede incluir
consideraciones tales como el rango, la resolutd@nerrores maximos permisibles,
etc.

NOTA 4 Los requisitos metrologicos normalmente distintos de los requisitos del
producto y no se encuentran especificados en lesas.

3.104

Equipo de medicion

Instrumento de medicién, software, patron de médicmaterial de referencia o
equipos auxiliares o combinacion de ellos necesqrara llevar a cabo proceso
de medicién(3.10.2)

3.10.5
Caracteristica metrolégica
Rasgo distintivo que puede influir sobre los resids de la medicion

NOTA 1 elequipo de medicidon(3.10.4) generalmente tienen varias caracteristicas
metrologicas.

NOTA 2 Las caracteristicas metrolégicas puedern sgjatas a la calibracion.

3.10.6

Funcién metroldgica

Funcion con responsabilidad administrativa y téxmara definir e implementar el
sistema de gestidn de las medicionéx10.1)

NOTA La palabra “definir” tiene el sentido de “espiear”. No se utiliza en el
sentido terminologico de “definir un concepto” (@igunos idiomas esta distincion
no se deduce claramente del contexto por si solo).

7.5 Costos de la Calidad

En analisis final, el valor de la calidad debe b®saen su capacidad para
contribuir a las utilidades; en consecuencia, ldideemas efectiva del desempefio es
el costo de la mala calidad. En nuestra sociedehtada hacia las utilidades, las
decisiones son entre alternativas, y al efecto tgndra cada alternativa sobre el

costo y el ingreso de la entidad comercial.

® Control de Calidad- Octava edicion, Dale H. Beigtkr
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El costo de la mala calidad se define como losososisociados con no
alcanzar la calidad requerida de un producto oigendefinidos por los requisitos
establecidos por la organizacion y sus contratosctientes y la sociedad. Dicho de

forma simple, es el costo de malos productos acsesv
Definicion de Costo de Mala Calidad.

Es el costo incurrido para ayudar al empleado ah@ga bien su trabajo
todas las veces y el costo de determinar si lays@dn es aceptable, mas cualquier
costo en que incurra la empresa y el cliente potguaroduccion no cumplié las

especificaciones / expectativas del cliente.

7.5.1 Elementos de los Costos de la Mala Calidad (CMC)
Los elementos de la mala calidad son:

Costos Directos de la Mala Calidad.

a) Costos controlables de la mala calidad.
* Costos de prevencion.

 Costo de evaluacion.

b) Costo resultante de la mala calidad.

* Costos de los errores internos.

* Costo de los errores externos.

Costos Indirectos de la Mala Calidad.

a) Costo en que incurre el cliente.
b) Costo de la satisfaccién del cliente.
c) Costo de la pérdida de reputacion.

También es necesario aplicar los sistemas del atstm mala calidad al

impacto que los errores tienen sobre el cliente.

Con frecuencia, el costo en que incurre el clieni@do hay un error puede

superar con mucho el costo de reparar el artifiectloso.
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7.5.2 Costos Controlables

Los costos controlables de la mala calidad sonllagusobre los cuales la
direccion tiene control directo para asegurarsquiesolo los productos y servicios
aceptables por el cliente se remiten al mismo. casos controlables de la mala
calidad se subdividen en dos categorias: Costogprdeencion y costos de

evaluacion.

7.5.2.1 Costos de Prevencion

La categoria de prevenci@e define como la experiencia adquirida por la
identificacion y eliminacion de causas especifigaa que el costo de la falla evite
la recurrencia de fallas iguales o similares, emsofproductos o servicios. La
prevencion se logra examinando el total de esarexmi y desarrollando
actividades especificas para incorporarla en ks basico administrativo que
hagan dificil o imposible que se presenten de nl@vonismos errores o fallas. Los
costos de prevencion de la calidad se han defiomoo incluyentes del costo de
todas las actividades disefiadas especificamerdeegte fin. Cada actividad puede
abarcar a personal de uno o de muchos departameéose intenta definir los
departamentos apropiados porque cada compaifiadigarizacion diferente. Esos
costos se presentan en actividades asociadas ¢otertaz Ventas/cliente/usuario,
Desarrollo/Servicio/Disefio de producto, Compraser@piones y Administracion de
la calidad.

7.5.2.2 Costos de Evaluacion

La categoria de la evaluaciés la seguridad de que el producto o servicio sea
aceptable al entregarlo a los clientes. Es la resgiwlidad de evaluar un producto o
servicio en etapas sucesivas, desde el disefiolagstanera entrega, pasando por el
proceso de produccién, para determinar su acejokatbiy continuar en el ciclo de la
produccion o de vida. La frecuencia y el intervddéoesas evaluaciones tienen como
base un balance entre los beneficios de costo ptecaon temprana de no
conformidades y el costo de las evaluaciones migmapecciones y pruebas). A
menos que se pueda lograr un control perfecto, pgeenexistira un costo de

evaluacion. Una organizacion nunca desea que @htelisea el Unico inspector,
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entonces, los costos de evaluacion de la malaachlgg han definido para que
incluyan todos los costos incurridos a la ejecugianmeada de evaluaciones del
producto o servicio para determinar la conformidad los requisitos. Los costos
tipicos de valuaciéon son: inspeccion de entradgeiocion en la fuente, inspecciones
de las operaciones, equipo de medicion y preparaiGl campo.

7.5.2.3 Impacto del Cambio en los Costos de Prevencion y @aluacion

Las actividades preventivas son aquellas que tieneefecto positivo sobre
la capacidad de una persona para que haga bimbeja todas las veces, o en otras
palabras, las actividades que mejoran el primetingento.

Conforme incrementamos las actividades preventreaisicimos el costo de los
errores totales porque reducimos el nimero totardees.

Las actividades de evaluacion, por su parte, egjtenlos errores alcancen al
cliente o aun nivel mas elevado del montaje. Lasvidades de evaluacion no
reducen el nimero de errores, tan solo detectgrorgentaje mayor de los mismos

en la produccion antes que de que se expidareatelde la empresa.

7.5.3 Costos de Mala Calidad Resultantes
7.5.3.1 Costo de los Errores Internos.

Son el resultado de la falla, defecto o incumplintoede los requisitos
establecidos de los materiales, elementos, paees;productos, productos,
servicios, y cuya falla y/o defecto es detectaddrdeale la empresa antes de la
entrega del producto o servicio a clientes. Ejemplo
» Desperdicios de materiales e insumos.

* Recursos humanos generados por fallas o defectos.
 Subutilizacion de quipo; re-procesos, repara@preinspecciones.
* Consultas técnicas con personal especializado.

» Eliminacién de rechazos, etc.

7.5.3.2CMC del Cliente

Este costo tiene lugar cuando un producto no aa@islas expectativas del

mismo, los costos tipicos de estos son:
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 Pérdida de productividad cuando el equipo esteafde especificacion.

* Costos de desplazamiento y tiempo gastado padvee la mercancia defectuosa.
» Horas extras para alcanzar la produccidn porgueegeipo esta fuera de
especificacion.

» Costos de reparacion al estar caduco el periedgadantia- .Equipo de reserva

necesario cuando falla el equipo habitual.

7.5.3.3El CMC de la Insatisfaccion del cliente

Los costos de mala calidad de la insatisfacciorclikite estan en funcion de

los ingresos perdidos frente a la calidad del prtodu

7.6 1SO 14001-Introducci6r?
7.6.1 En qué consiste nuestro sistema ambiental

Un Sistema de Gestion Ambiental es un procesocoictie planificacion,
implantacion, revision y mejora de los procedimisny acciones que lleva a cabo
una organizacion para realizar su actividad garanto el cumplimiento de sus

objetivos ambientales.

La mayoria de los sistemas de gestion ambientdin esbnstruidos bajo el
modelo: "Planificar, Hacer, Comprobar y Actuar”giee permite la mejora continua
basada en:

= Planificar, incluyendo los aspectos ambientales y establecikrsdobjetivos

y las metas a conseguir,

= Hacer, implementando la formacion y los controles opernalies

necesarios,

= Comprobar, obteniendo los resultados del seguimiento y camido las

desviaciones observadas

6 Control de Calidad- Octava edicion, Dale H. Beigtkt
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= Actuar, revisando el progreso obtenido y efectuando losh@@smecesarios

para la mejora del sistema.

En la actualidad existen dos normas fundamentale® das que basar el disefio

de los Sistemas de Gestion Ambiental:

1.

ISO-14001, promovida por ISO y aceptada en todoulido

2. EMAS, promovida por la Union Europea, y mas estrgpie la primera.

Los aspectos que tienen en cuenta los Sistemasst@® B Ambiental, basados en

ambas normas son idénticos, aunque existen cidifi®encias que es necesario

reconocer:

Tabla 2.6.1 Diferencias entre la norma ISO 14001 y EMAS

SO-14.001 EMAS
Evaluacion | Recomendable en caso de h@bligatorio si no se dispone de |
Ambiental disponer de un Sistema d¢  Sistema de Gestion Ambiental
Inicial Gestion Ambiental previo previo certificado.
Ciclo de No existe una periodicidad| El ciclo dependera del tipo de
Auditoria establecida actividad desarrollado
Alcance de la El Sistema de Gestion Ademas del Sistema de Gestio
Auditoria Ambiental Ambiental, debe incluir:
- La Politica Ambiental
« ElProgramay
« El cumplimiento de la
Legislacion aplicable
Declaracion No es necesaria Necesaria, sera publicay d
Ambiental periodicidad anual
Validez Puede ser autocertificada, Debe ser verificada por un
aungue lo mas habitual es gue®rganismo acreditado, ademas
sea certificada por un exige la validacion de la
organismo acreditado Declaracion Ambiental.
Registro NoO es necesario Las organizacionesissaritas er

el reqgistro de empresas adherid

por el organismo competente.

n

as
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7.6.2 OQue es ISO 14001

ISO 14001 es una norma aceptada internacionalntprgeestablece como
implementar un sistema de gestion medioambientaMSeficaz. La norma se ha
concebido para gestionar el delicado equilibrioreerél mantenimiento de la
rentabilidad y la reduccién del impacto medioamtaierCon el compromiso de toda

la organizacion, permite lograr ambos objetivos.

7.6.3 Beneficio de implementar el Sistema Ambiental

e Paralas empresas

La adopcidon de las Normas Internacionales facdittbs proveedores basar el
desarrollo de sus productos en el contraste dei@snghtos de mercado de sus
sectores, permitiendo asi a los industriales coimaada vez mas libremente y con

eficacia en muchos mas mercados del mundo, coladboen puntos como:

Ahorro de costes
Reputaciéon

Involucracién del personal
Mejora continua
Cumplimiento

Sistemas integrados

NSANENENENEN

Para los gobiernos

Las Normas Internacionales proporcionan las base®lbgicas y cientificas que

sostienen la salud, la legislacion sobre segurnydzalidad medio ambiental.
» Para los paises en via de desarrollo

Las Normas Internacionales constituyen una fuemigortante del know-how
tecnoldgico, definiendo las caracteristicas quesperan de los productos y servicios
a ser colocados en los mercados de exportacioiéNdasas Internacionales dan asi
una base a estos paises para tomar decisionestasreg invertir con acierto sus

escasos recursos y asi evitar malgastarlos.

" Control de Calidad- Octava edicion, Dale H. Beigtkt
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+ Paralos consumidores

La conformidad de productos y servicios a las Narnmaternacionales

proporciona el aseguramiento de su calidad, seapigdiabilidad.

* Para cada uno

Las Normas Internacionales pueden contribuir a ragjla calidad de vida en
general asegurando que el transporte, la maquiadnatrumentos que usamos son

Sanos y seqguros.

« Para el planeta que habitamos

Porque al existir Normas Internacionales sobreire| @l agua y la calidad de
suelo, asi como sobre las emisiones de gasesagli@cion, podemos contribuir al

esfuerzo de conservar el medio ambiente.

La ISO desarrolla s6lo aquellas normas para lashgyeuna exigencia de
mercado. El trabajo es realizado por expertos piewmées de los sectores
industriales, técnicos y de negocios que han sadioi las normas y que
posteriormente se proponen emplear. Estos expeueden unirse a otros con
conocimientos relevantes, tales como: los reprasteg de agencias de gobierno,
organizaciones de consumidores, las academiadalbasatorios de pruebas y en

general expertos internacionales en sus propiop@sm

7.6.4 Como se relaciona la ISO 14001 con la ISO 9001

La gestion medioambiental por ISO 14001 aporta fo@as en multiples
areas de una organizacion, entre ellos: ayuda weemireimpactos ambientales
negativo; evita multas, sanciones, demandas y £@sticciales, al reducir los riesgos
de incumplimiento de la normativa legal aplicabigilita el cumplimiento de las
obligaciones formales y materiales exigidas porlédgislacion medioambiental
vigente; permiten optimizar inversiones y costosvdelos de la implementacion de
medidas correctoras; facilita el acceso a las ayustsonomicas de proteccion
ambiental; reduce costos productivos al favoredecoatrol y el ahorro de las
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materias primas, la reduccion del consumo de emgrdé agua y la minimizacién de
los recursos y desechos; mejora la relacion o imé&geate a la comunidad.

Estos aportes de la norma ISO 14001, son posi@aasn sistema de gestiéon
de la calidad, he ahi la relacion estrecha ensreadamas ISO 14001 y la norma ISO
9001.

7.6.5 Politica Ambiental

La politica ambiental es el conjunto de los esfognoliticos para conservar
las bases naturales de la vida humana y conseguiesarrollo sostenible. Desde los
afos 70, con la conciencia ambiental crecienteassnvertido en un sector politico
autbnomo cada vez mas importante tanto a nivelomaediy nacional como
internacional. En los gobiernos de muchos paisgsuhaministerio encargado de

temas ambientales y se han creado partidos verdes.

La definicidon de una politica ambiental a niveledepresa es un requisito de
los sistemas de gestion medioambiental certificadoso ISO 14001 o EMAS.
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CAPITULO I

8. ANALISIS Y SITUACION DE LA EMPRESA

8.1 Informacion general de la Empresa

8.1.1 Historia

El cartbn es mas pesado, mas grueso, y mas rigidoet] papel; todo
producto de 12 puntos (0,012 pulgadas) o mas mgses se clasifica como carton,
pero hay excepciones., como es el caso del papahtee los fieltros y el papel de
dibujo por sobre 12 puntos se clasifican como papéintras que el papel onda y
liner menores de 12 puntos son clasificados comtdrtaEsta clase incluye el

corrugado, la cartulina y todo otro tipo de carton.

Industria Cartonera Asociada INCASA S.A., produatde cartdn y cartulina,
se constituye en Febrero de 1970, su actividaccipah es la venta industrial de
carton y cartulina, tanto en el mercado nacionat@internacionalActualmente, el
70% de la produccién de INCASA es el PAD para elaba. El 30% restante son
cartones grises, que se usan para la fabricacikoms, separadores de productos,

cajas de carton, de fundas de papel, etc.

Incasa esta conformada por 212 trabajadores, lb leuaonvierte una

Mediana Industria, trabajando los siete dias detaana las 24 horas del dia.



8.2  Estructura Organizacional
DIAGRAMA 1: Estructura Organizacional
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8.3 Andlisis del Proceso Productivo

8.3.1 Flujograma Proceso Productivo
DIAGRAMA 2: Flujograma Proceso Productivo
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8.3.2 Descripcion de las Actividades

8.3.2.1Recepcion de Materia Prima

FIGURA 1: Recepcion de materia prima

La Bodega de Materia Prima es la encargada dedege®n de las Materias
Primas necesarias para el proceso, esta matamna para ser aceptada en la
industria debe cumplir los pardmetros estableadidosumedad y de contaminacion,

las materias primas necesarias en el proceso pneason:

- Carton

- Duplex

- DKL

- Mixto de primera

- Mixto de segunda
- Papel Bond Blanco

- Papel Bond Impreso

En la Recepcion de la Materia Prima existen acisd especificas, tanto para
cada proveedor como por tipo de vehiculo; estos lesncasos de transporte
particular pequefio y la flota vehicular de la esspr A esto se suma el transporte
pesado de proveedores fijos.
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8.3.2.2Clasificado y Enfardado de Materia Prima

FIGURA 2: Clasificado de materia prima FIGURA 3: Enfardo de materia prima

En la Bodega de Materia Prima se realiza la ctagifon y enfardado de la
Materia Prima, que llega a la Industria suelta p@&ras pequefias como es el caso de
los proveedores del Grupo A, B y C1, es decir sapazta volimenes de Materia
Prima por medio de las maquinas enfardadoras, ldustria cuenta con 5

enfardadoras, cada una tiene una capacidad de eoldenproduccion.

8.3.2.3 Almacenamiento de Materia Prima

FIGURA 4: Almacenamiento de materia prima

Para mantener el orden y control de la Materia &@mfarda, se procede a
almacenar en el lugar establecido para cada urdasdM®ateria Primas, las pacas
enfardadas deben contener el peso de la misma tamuén el tipo de Materia

Prima enfardada.
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8.3.2.4Requisicion y Alimentacion de Materias Primas

FIGURA 5: Requisicién de materia prima FIGURA 6Alimentacion de materia prima
La requisicion de Materia Prima es realizada p@uglervisor u operador de

molinos, éste solicita al montacarguista de cadaotla alimentacién de materia

prima, quienes deberan llevar registros por turedadcantidad y tipo de materia

prima alimentada, segun el pedido que realice @lamor de molinos.

8.3.2.5Pulpeado (Pulpa gris y blanca)

et s -

FIGURA 7: Pulpeado
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El Pulpeado es la separacion de las fibras dedrcgndr medio de una acciéon
mecanica en este caso los molinos que en contacteelcagua y la rotacion del

molino desprende las fibras, se tiene dos clasesligas:

Pulpa Gris.- Es la pulpa formada por fibras cortas, es el radaltel proceso

de pulpeo del carton reutilizado, duplex y el miséosegunda.

Pulpa Blanca.- Es la pulpa formada por fibras largas, es el radaltdel

proceso del pulpeo del cartén de primera, DKL, etc.

8.3.2.6Almacenamiento en Tanque de Pulpa Ordinaria (Pulp&ris y Blanca)

FIGURA 8: Almacenamiento de pulpas

Por medio de tuberias, se envia las pulpas al ¢adgyulpa ordinaria donde

son almacenadas, en un tanque individual.

8.3.2.7Espesor de Pulpa Gris

FIGURA 9: Espesor pulpa gris



41

La pulpa gris pasa por el proceso de espesamiguéoes la extraccion del
agua que ésta contiene, porque la pulpa gris estdatla de fiboras mas cortas y

necesita una mayor compactacion.

8.3.2.8Refinamiento de Pulpas

FIGURA 10: Refinamiento de pulpas

El refinamiento de la pulpa consiste en dar a cadade las fibras la forma y
tamafio adecuado por medio de una accién mecaraca, gbtener una correcta
formacion del papel; el refinamiento se lo reapipa medio de discos refinadores.

8.3.2.9Almacenamiento en Cajas de Distribucién de Pulpas

FIGURA 11: Almacenamiento cajas de distribucion

A continuacion las pulpas refinadas son enviadasnealio de tuberias a las

cajas de formacion, donde se controla el flujonyedcion de pulpa a la maquina.
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8.3.2.10Limpiadores y Depuradores

Las pulpas para llegar a la maquina deben pasa pooceso de limpiadores
y depuradores, que son tipos cernideros para elifzaso de contaminantes y fibras

de tamafno no adecuado.

8.3.2.11Formacion del papel

FIGURA 12: Formacion del papel

A continuacion llega a la maquina de formacion adopdr medio de fieltros
la pulpa se va adhiriendo al fieltro en cada untbddormadores, la maquina cuenta
con 4 de ellos, en donde se adhiere una capa ¢@a pakta obtener el gramaje y

calibre deseado en el carton.

8.3.2.12 Prensado

FIGURA 13: Prensado
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Cuando se ha formado la hoja de carton, ésta sggetee del fieltro y pasa
por las prensas, que son ejes que planchan lapaogadar una mejor apariencia,

cada uno de los ejes se encuentran a altas tenmaerat

8.3.2.13 Secado

.
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FIGURA 14: Secado

Una vez que sale de las prensas, la hoja pasanpoonjunto de ejes que se
encuentran a altas temperaturas, siendo contrp@dealderos, en este recorrido la

hoja se va secando.

8.3.2.14Calandrado (humedo y seco)

FIGURA 15: Calandrado humedo FIGURA 16: Calandrado seco

El calandrado, se realiza en un conjunto de ejestrpia de dar al cartdon el
calibre (ancho) parejo realizando presién en tadddja; se tiene dos tipos de
calandrados:
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1- El calan humedo, en donde se da a la hoja un baf@nddéon si es que el
producto lo requiere, este es el caso de los satsng kraft liner (el gris
natural no necesita de almidoén)

2- El calan seco, realiza una mayor presion en layojaiformiza el calibre en
la hoja.

8.3.2.15Corte

FIGURA 17: Corte

De acuerdo a la necesidad del cliente, el prodibes enviado en hojas de
distintas medidas, por lo general se corta de 47X88 que es utilizado
principalmente para Pad de Banano, también se higjas de 111.8 x142.2cm y 75

x100 cm hojas que son utilizadas principalmenteasaparadores de productos.

8.3.2.16Rebobinado

FIGURA 18: Rebobinado

También el cliente requiere de bobinas de cartdm,rellos de hasta 150 cm de

didmetro, utilizados principalmente en corrugadouastros procesos industriales.



45

8.3.2.17 Laminado

Cuando se necesita hojas de mayores calibres, s® par el proceso de
laminadora que es la union de dos o tres hojamnselgralibre deseado, esta union se
la realiza con pega.

TABLA 3.3.2.17 (a) Gramajes de hoja para laminadora
GRAMAJES DE HOJA

PRODUCTO GRAMAJE 1 GRAMAJE 2 GRAMAJE 3
(g/m?) (g/m?) (g/m?)

Gris Natural 320 420 520

Kraft Satinado 320 420 520

TABLA 3.3.2.17 (b) Requerimientos para aumento de gramaje

REQUERIMIENTOS PARA EL AUMENTO DE GRAMAJE

CODIFICACION GRAMAJE REQUERIMIENTO PEGA BASE
#) DESEADO (g/nT) Bobinas SECA
(9)
40 700 2(320) 60
35 900 2(420) 60
30 1100 2(520) 60
25 1400 3(420) 140

8.3.2.18 Rebobinado de tortas

En la rebobinadora de tortas se produce bobinasarsho pequefio
generalmente utilizado para korés o canutos del pagpénico, estas son de distintas
dimensiones de acuerdo a la orden de produccidayr@ecesidades del cliente.

TABLA 3.3.2.18: Dimensioén de tortas

DIMENSION DE LAS TORTAS (ANCHO)

Dimension
(cm)
6.5

((oX el LN

10.5
10.6
10.7
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8.3.2.19Gofrado

Es un proceso por el cual se da un tratamientorftipk decorativo al
carton, utilizado principalmente para decoraciatesuperficies.

8.3.2.20Empaque

En el caso de hojas se realiza bultos de un nudetesminado de hojas,
dependiendo su gramaje, estos bultos deben estasdéliados y correctamente
colocados en pallet.

rerananeity
FIRRRENER R g nanapist

R getey

FIGURA 19: Empaque

8.3.2.21 Almacenaje Bodega de Producto Terminado

El producto terminado obtenido se debe colocaagibdegas destinadas para
el almacenamiento de estas, antes de su despacho.

FIGURA 20: Almacenaje de producto terminado
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8.4 Analisis del sistema actual del Departamento de Ctmol de Calidad

8.4.1 Flujograma de Procedimientos y Actividades Actuales

DIAGRAMA 3: Flujograma de Procedimientos y Actividades Actuales
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8.5 Andlisis del sistema planteado del Departamento deontrol de Calidad
8.5.1 Flujograma de Procedimientos y Actividades Plardead

DIAGRAMA 4: Flujograma de Procedimientos y Actividades Plardead

CALIDAD
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8.5.2 Descripcion de los Procedimientos y Actividades.

8.5.2.1Aseguramiento de la Calidad

El aseguramiento de la calidad, se puede defimrocel esfuerzo total para
plantear, organizar, dirigir y controlar la calidewl un sistema de produccién con el
objetivo de dar al cliente productos con la calidetecuada. Es simplemente

asegurar que la calidad sea lo que debe ser.

Cada uno de los operarios debe cumplir calidaduepugsto de trabajo, el
aseguramiento de la calidad sera un método pargrobar la veracidad de la
calidad obtenida.

8.5.2.2Control de Calidad

El control de calidad son todos los mecanismospaes, herramientas que
realizamos para detectar la presencia de erroeesuricion del control de calidad
existe primordialmente como una organizacion deviger para conocer las
especificaciones establecidas por la ingenierigaelucto y proporcionar asistencia
al departamento de fabricacién, para que la pradoccalcance estas
especificaciones. Como tal, la funcion consistéaecoleccion y analisis de grandes
cantidades de datos que después se presentamemigifedepartamentos para iniciar

una accion correctiva adecuada.

Para controlar la calidad de un producto se raalizspecciones o pruebas de
muestreo para verificar que las caracteristicasmdso sean éptimas. El Unico
inconveniente de estas pruebas es el gasto quievamel control de cada producto

fabricado, ya que se eliminan los defectuosogpasibilidad de reutilizarlo.

8.5.2.3Trazabilidad del Producto

El término trazabilidad es definido por la Orgagipa Internacional para la
Estandarizacion (ISO), en su International Vocatyutd Basic and General Termas
in Metrology Como:

“La propiedad del resultado de una medida o debrvde un
estdndar donde este pueda estar relacionado cameneifas
especificadas, usualmente estandares nacionalsrodacionales, a
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través de una cadena continua de comparaciones tooka
incertidumbres especificadas.”

Como consecuencia vemos gue para obtener la tlidaabde un producto,
hay que ir registrando los indicios que va dejagidaroducto mientras se mueve por
la cadena, ya sea en el sentido normal o en eldsemverso (como la logistica
inversa). Existen multiples formas de registrar Indicios, como sensores de
temperatura, humedad, etc.; pero existen pocosdogtte transmitir estos indicios
de una forma estandarizada entre los diferentestegyele la cadena, entre los que
destacan la codificacion GS1-128 y el EPC.

8.5.2.4Procesos Administrativos de Calidad

Los partidarios de la escuela del proceso admatigtr consideran la
administracion como una actividad compuesta detasiesub-actividades que
constituyen el proceso administrativo Unico. Esteceso administrativo formado
por 4 funciones fundamentales, planeacion, orgaidiaa ejecucién y control.
Constituyen el proceso de la administracion. Unaresion sumaria de estas

funciones fundamentales de la administracion es:

1. LA PLANEACION para determinar los objetivos en mgsos de accion que

van a seguirse.

2. LA ORGANIZACION para distribuir el trabajo entresdaniembros del grupo

y para establecer y reconocer las relaciones neggesa

3. LA EJECUCION por los miembros del grupo para qevdh a cabo las
tareas prescritas con voluntad y entusiasmo.

4. EL CONTROL de las actividades para que se conforcoanos planes.

8 www.gestiopolis.com/ Reingenieria
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CAPITULO IV

9. MANUAL DE CALIDAD DE LA INDUSTRIA CARTONERA ASOCIAD A
INCASA S.A.

9.1 Lineamientos para la elaboracion de manuales de talidad

9.1.1 Introduccion

La familia de las normas ISO 9000 incluye requssipara los sistemas de
calidad que se puedan utilizar para lograr la pregacion comun, el desarrollo, la
implementacion y la aplicacion de la gestion y séguramiento de la calidad,
ademas exigen el desarrollo y la implementacionudesistema de la calidad

documentado, que incluya la elaboracion de mandal¢s calidad.

La norma ISO 8402: 1995, Gestion de la Calidad ggisamientos de la
Calidad. Vocabulario define un manual de calidash@an documento que enuncia

la politica de la calidad y que describe el sistdmaalidad de una organizacion.

Este manual puede estar relacionado con las amtiegdtotales de una organizacion

0 con una parte seleccionada de estas.

Es importante que los requisitos y el contenidosg#éma de la calidad y del
manual de la calidad se estructuren de acuerdtacmorma que se intenta satisfacer.

Esta norma suministra los lineamientos para ddtarchichos manuales de calidad.
9.1.2 Objeto

El objeto de esta norma es suministrar los lineatagepara la elaboracion, la
preparacion y el control de manuales de la calidadtados a las necesidades
especificas del usuario. Estos manuales reflejasaprocedimientos documentados

del sistema de la calidad requeridos por la fardiidas normas 1ISO 9000.
9.1.3 Referencias Normativas

Como toda norma esta sujeta a revision es recorbEndanalizar la

convivencia de usar las ediciones mas recientéss mierma citada a continuacion:
ISO 8402 Gestion de la calidad y aseguramienta dalldad.

Vocabulario
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9.1.4 Definiciones

Para los propoésitos de esta norma se aplican [sicittnes dadas en la
norma ISO 8402.

9.1.5 Documentacién de Sistema de la Calidad

Esta norma describe una jerarquia tipica de lardentacion del sistema de
la calidad en su anexo A. El orden de desarrolloedta jerarquia en una
organizacion individual depende de las circunstae esa organizacion, pero
usualmente comienza con el desarrollo de la palitiobjetivos de la calidad de la

organizacion.
9.1.6 Procedimientos Documentados del Sistema de la Cadidl

Los procedimientos documentados del sistema delidad deben formar la
documentacién basica utilizada para la planificacgeneral y la gestiéon de las
actividades que tienen impacto sobre la calidachbi®&n deben cubrir todos los
elementos aplicables de la norma del sistema dalidad. Dichos procedimientos
deben describir las responsabilidades, autoridadeterrelaciones del personal que
gerencia, efectla y verifica el trabajo que afecka calidad, como se deben efectuar
las diferentes actividades, la documentacién quaebe utilizar y los controles que

se deben aplicar.

Cada procedimiento documentado debe abarcar ura gal sistema de
calidad, tal como un elemento completo del sistdmaalidad o una parte de este, 0
una secuencia de actividades interrelacionadaddfgyaon mas de un elemento del
sistema de la calidad.

El usuario es quien determinaré la cantidad degglioientos documentados,
el volumen de cada uno y la naturaleza de su famdependiendo de la

complejidad de las instalaciones, la organizaci@naturaleza de la empresa.

Si los procedimientos son organizados en la misstracura y formato, los
usuarios podran familiarizarse con el enfoque sbesie aplicado a cada requisito y

asi habra mas posibilidad de lograr el cumplimiegtematico de la norma.
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9.1.7 Manuales de la Calidad

El manual de calidad debe referirse a procedimgemtocumentados del

sistema de la calidad destinados a planificar grggar el conjunto de actividades

que afectan la calidad dentro de una organizadidte manual debe igualmente

cubrir todos los elementos aplicables de la norelasidtema de calidad requerida

para una organizacion. También deben ser agregadeferenciados al manual de

calidad aquellos procedimientos documentados velatil sistema de la calidad que

no son tratados en la norma seleccionada paratehw de la calidad pero que son

necesarios para el control adecuado de las adaliesda

Los manuales de la calidad son elaborados y wizgor una organizacion

para:

Comunicar la politica de la calidad, los procedmos y los requisitos de la
organizacion.

Describir e implementar un sistema de la calidachef

Suministrar control adecuado de las practicas ¥itlaclas actividades de
aseguramiento.

Suministrar las bases documentales para las aiagditor

Adiestrar al personal en los requisitos del sistdméa calidad.

Presentar el sistema de la calidad para propéskternos: por ejemplo,
demostrar la conformidad con las normas ISO 90002 ® 9003.

Demostrar que el sistema de la calidad cumple @®nelquisitos de la calidad

exigidos en situaciones contractuales.

Aunque no hay estructura ni formato requerido dasamanuales de la

calidad, existen métodos para asegurar que el testen orientado y ubicado

adecuadamente; uno de éstos seria fundamentaeda®rees del manual de la

calidad con los elementos de la norma que rigaestdrsa. Otro enfoque aceptable

seria la estructuracion del manual para reflejaataraleza de la organizacion.

9.1.8 Un manual de calidad puede

v
v
v

Ser una compilaciéon de los procedimientos docundesta
Ser una serie de procedimientos documentados pkca@ones especificas.

Ser mas de un documento o nivel.
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v Tener un ndcleo coman con apéndices apropiados.
v Tener horas numerosas derivaciones posibles basaddas necesidades

organizacionales.

9.1.9 Proceso de elaboracién de un manual de calidad
9.1.9.1Responsable en Cuanto a la Elaboracién

El proceso en cuanto a la elaboracion con la asignade la tarea de
coordinacibn a un organismo delegado competents. daividades reales de
redaccion y trascripcion deben ser ejecutadas fraladas por dicho organismo o

por varias unidades funcionales individuales, sespaapropiado.

El uso de referencias y documentos existentes puedetar
significativamente el tiempo de elaboracién del vande la calidad, asi como
también ayudar a identificar aquellas areas ercuases existan deficiencias en el

sistema de la calidad que deba ser contempladoeggidas.
9.1.9.2Uso de Referencias

Siempre que sea apropiado se debe incorporar émensfia a normas o

documentos que existen y estén disponibles parsuekio del manual de la calidad.
9.1.9.3Exactitud y Adecuacion

El organismo competente delegado debe asegurazl gsguema del manual
de la calidad sea exacto y completo, y que la comtad y el contenido del mismo

sean adecuados.

9.1.9.4Proceso de Aprobacion, Emision y Control del Manuatie la Calidad
9.194.1 Revision y Aprobacion Final

Antes de que el manual sea emitido, el documenbe der revisado por
individuos responsables para asegurar la claridadxactitud, la adecuacion y la
estructura apropiada. La emision de este manua gebaprobado por la gerencia
responsable de su implementacion y cada copiatdedebe llevar una evidencia de

su autorizacion.
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9.194.2 Distribucién del Manual

El método de distribucion del manual debe propoaida seguridad de que
todos los usuarios tengan acceso apropiado al datomlLa distribucion puede ser

facilitada mediante la codificacion de copias.
9.1.9.4.3 Incorporaciéon de Cambios

Se debe disefiar un método para proveer la propuwsaboracion, revision,

control e incorporacion de cambios en el manual.

Al procesar cambios se debe aplicar el mismo pooads revision y

aprobacion utilizado al desarrollar el manual b&sic
9.1.9.4.4 Control de la Emision y de los Cambios

El control de la emision y de los cambios del doento es esencial para
asegurar que el contenido del manual esta autoriadécuadamente. Se pueden
considerar diferentes métodos para facilitar et@so fisico de la realizacién de los
cambios. En cuanto a la actualizacion de cada rhaeudebe utilizar un método
para tener la seguridad de que cada poseedor darlamaeciba los cambios y los

incluya en su copia.
9.1.9.45 Copias no Controladas

Se debe identificar claramente como copias no claatas todos aquellos
manuales distribuidos como propositos de propuests fuera del sitio por parte
del cliente y otra distribucion del manual en domdese prevea el control de los

cambios.
9.1.10 Esquema del contenido de un manual de la calidad

a) El titulo, el alcance y el campo de aplicacion.

b) La tabla de Contenido.

c) Las paginas introductorias acerca de la orgaiiimay del manual
d) La politica y los objetivos de la calidad.

e) Descripcibn de la estructura de la organizaci@s, responsabilidades y
autoridades.
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f) Descripcion de los elementos del sistema dalidad.
g) Definiciones, si es apropiado

h) Guia para el manual de la calidad, si es apdopia

i) Apéndice, si es apropiado.

Es importante mencionar que el orden del contededlonanual de la calidad puede

ser cambiado de acuerdo con las necesidades dglaisu
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42 “MANUAL DE CALIDAD PARA LA PLANTA DE
PRODUCCION DE LA INDUSTRIA CARTONERA

ASOCIADA INCASA S.A. EN LA CIUDAD DE QUITO

4.2.1 INTRODUCCION

Industria Cartonera Asociada S.A. (INCASA), se tiumgd en Febrero de
1970, a la fecha posee 41 afios en el mercado mreductos y marca bien
posicionados, su actividad es la adquisicion comateria prima de cartdén y papel,
todos estos de segundo uso y producto del desmeodactividad de otras empresas,
para transformarlos en nuevos productos de cart@apel, y comercializarlos

industrialmente en el mercado nacional e intermadio

INCASA S.A. al tener como Visién Organizacional églar a ser una
Empresa de clase mundial, lider en el pais en elade del carton y papeles kraft y
liner, reconocida por su calidad tanto en el petalgomo en el servicio, que genere
empleo e ingresos para cubrir las expectativa® tdatsus Colaboradores como de
sus Accionistas.” y consientes de que la calidadnes estrategia sistémica que le
permitira generar mayor competitividad al aumenégarsatisfaccion del cliente
mediante el cumplimiento de los standares de ahlig@pios de la industria y
particulares de su ventaja competitiva, ha deteaddrdentro de su plan estratégico
la Elaboracion del Manual de Calidad, que ilust®lrnuevo Sistema de Control de
Calidad sobre el cual fundamente su plan estratégioperativo, para lo cual

determina la necesidad de dar forma a esta meta.
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4.2.2 OBJETIVOS DEL MANUAL DE CALIDAD

. Controlar y garantizar la calidad del producto @ihes las etapas productivas
dentro del proceso de fabricacion de papel y caride acuerdo a
especificaciones y requerimientos preestablecidos.

. Controlar y medir las caracteristicas del prodyeta detectar con suficiente
tiempo aquellos factores que estén fuera de lascdigaciones dadas o que
influyan en ellas, perjudicando a la calidad deldpicto.

. Tomar las medidas de mejora o correccion inmediad@suadas para tener
un producto con caracteristicas que se encuengr@mapentemente dentro de
las especificaciones Optimas requeridas y de fatino.

. Mejorar continuamente los controles y accionesgpranticen la calidad del
producto, buscando el reducir costos en cualqupeao que sea posible,
gracias a la gestion de mejora continua en caldagroducto y proceso
productivo.

. Estandarizar y aplicar controles sencillos y rapidoe permitan un muestreo
eficiente y efectivo.

. Documentar correctamente los controles realizaddsvar un registro de
dicha documentacion para futura referencia.

. Establecer los procedimientos a realizarse parargodhar acciones rapidas,
basadas en los resultados de los muestreos, garaidi asi la calidad del
producto.

. Buscar y establecer nuevas herramientas, técnicpsogedimientos para
mejorar los controles de calidad, asi como parang@ar la calidad constante

y dentro de los parametros Gptimos requeridos ibjessde obtener.
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4.2.3 DESCRIPCION DE PROCESOS PRODUCTIVOS

4.2.3.1 ANALISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO

Para la elaboracién de los productos de INCASAreh de produccion y
almacenamiento de producto terminado se encuedgatio de un galpon de tipo
industrial, asi como el area de almacenamientoateria en su mayor parte.

En cada una de estas areas, se desarrollan vaoiossps dependiendo del tipo de
producto fabricado. Cada proceso hace uso de exjyiptaterias primas especificas,
mismas que deben ser controladas en vista que sstasl primer factor de
influencia en la calidad del producto, de la misfoama durante el proceso
productivo, existen factores que determinan la dedli del producto final,
encontrandose dos tipos de factores, aquellosdenasios como criticos y aquellos
consideradas como no criticos.

Para los factores criticos, se lleva controlesotsyr de calidad, buscando el
mantener las especificaciones dentro del rangostaiglecido permanentemente;
para los segundos, se llevan controles aleatonaggulares, en orden de controlar
gue los parametros estén dentro de lo preestablecid ofertado por el proveedor
respectivo. Los factores criticos, en caso de éstaa de especificacion, resultan en
pérdidas econdmicas para la empresa; los factaregiticos, son de importancia
para mantener las caracteristicas previamentelestdds, pero no resultan en un

factor que afecte drasticamente a la empresa.

4.2.3.2 SECUENCIA DEL PROCESO PRODUCTIVO (P.P.)

Los procesos que se llevan a cabo son los sigsiente

1. Recepcion de la materia prima. 11. Calandrado.
2. Clasificado y enfardado. 12.1 Cortado.
3. Almacenamiento materia prima. 12.2 Bobinado.
4. Requisicién de materias primas. 13. Laminado.
5. Pulpeado / Molienda. 14. Empaque.
6. Depuracion de las fibras. 15. Bodegaje.
7. Refinacion.

8. Formacion del papel.

9. Prensado.

10. Secado.
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4.2.3.3 MAQUINARIA INVOLUCRADA EN EL PROCESO PRODUC TIVO

(P.P.)

Para llevar a cabo cada P.P., se cuenta con l@isigumaquinaria en particular:

TABLA 4.2.3.3: Maquinaria involucrada en el procgsoductivo

PROCESO Maquinaria
Recepcion y almacenamiento Montacargas.
de la materia prima
Clasificado y enfardado Enfardadora.
Almacenamiento materia prima Montacargas.
Requisicion materias primas Montacargas.

Pulpeado

3 molinos, 1 para cada tipo de pulpa.

Depuracion de las fibras

Tanques de almacenamparto cada tipo de pulpa

espesador para pulpa gris.

Refinacién

5 refinadores, 2 tanques de refinamigrgm pulpa
gris y blanca, bombas dosificadoras, 5 bombas

limpiadores centrifugos y vibradores.

Formacion del papel

Formadores, 1 tela fieltro ghdis de agua a presion

Prensado 4 prensas.
Secado Secadores rotativos
Calandrado Calandra humedo, calandra seco.

Cortado / Bobinado / Rebobinadg

D

Cortadora / Bolnad Rebobinadora.

Laminado Laminadora
Empaque Ninguno.
Bodegaje Bodega de producto terminado.

y

fan,
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4.2.3.4 DIAGRAMA DE FLUJO (D.D.F.) DEL PROCESO PRODUCTIVO

(P.P.)

DIAGRAMA 2: Flujograma Proceso Productivo
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4.2.3.5 COMPONENTES DEL PROCESO PRODUCTIVO (P.P.)

DIAGRAMA 5: Flujograma Componentes del Proceso Bobido
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4.2.3.6 ACTIVIDADES EN EL PROCESO PRODUCTIVO (P.P.)

TABLA 4.2.3.6: Actividades en el Proceso Productivo

63

ENTRADAS:
PROCESO M.P./ DESCRIPCION EQUIPO SALIDAS
INSUMOS USADO
- Duplex - - DUplex
- Mixto de primera - Mixto de primera
Recepcion y - Mixto de segunda - Descarga de - Mixto de segunda
almacenamiento | - Carton. materia prima - Montacargas | - Cartén.
de la materia prima - Papel Bond. - Papel Bond.
- Cartulina. - Cartulina.
- DKL - DKL
- - DuUplex - Duplex
- Mixto de primera | - Clasificacién de la - Mixto de primera
Clasificado - Mixto de segunda materia prima. - Montacargas | - Mixto de segunda
y enfardado - Carton. - Elaboraciéon de | - Enfardadora | - Cartén.
- Papel Bond. pacas por tipo de - Papel Bond.
- Cartulina. materia prima. - Cartulina.
- DKL. - DKL
- - DUplex - Duplex
- Mixto de primera - Mixto de primera
- Mixto de segundal - Mixto de segunda
Almacenamiento | - Carton. - Almacenamiento | - Montacargas | - Cartén.
materia prima | - Papel Bond. de materia prima. - Papel Bond.
- Cartulina. - Cartulina.
- DKL - DKL
- Duplex - Duplex
- Mixto de primera - Mixto de primera
- Mixto de segunda - Mixto de segunda
Requisicion - Carton. - Verificacién de - Carton.
materias primas | - Papel Bond. materia prima Ninguno - Papel Bond.
- Cartulina. requerida. - Cartulina.
- DKL - DKL
- Materias primas. | - Formacion de - Molinos
- Hidréxido de pulpa y fragmentar| (Hidropulper)
Pulpeado Sodio o trozar la materia | para pulpa: - Pulpa
- Encolante prima (poner en Grisy
- Productos suspension las blanca
Quimicos fibras celul6sicas)
- Eliminar los
elementos que no
- Pulpa sean fibras
Depuracion - Productos celulésicas. - Tanques de
de las fibras Quimicos - Depurar la pulpa | almacenamientqg - Pulpa
(encolantes), solpde papel. . depurada
para pulpa blanca | - Espesar o - Espesadores.

concentrar la pulpa
guitando el agua

existente.




64

ENTRADAS
PROCESO M.P./ DESCRIPCION EQUIPO SALIDAS
INSUMOS USADO
- Con sistema de
discos se corta 0
Refinacion / - Pulpa fragmenta la fibra - Refinador.
Control de depurada. pulpa de papel - Tanques de - Pulpa refinada.
refinacion - Productos depurada. almacenamientq
Quimicos - Reacomodacion | - Bomba pH.
de pH
- Limpieza de
residuos.
- Cajon de
maquina o
distribucion.
- Tanque de
- Pulpa Refinada. | - Limpieza de pulpa recirculacion.
Formacion - Retenedor finos y| - Distribucién hacia - Bomba fan - Lamina / hoja.
del papel cargas formadores - Limpiador
antiespumantes - Formacion de la | centrifugo.
hoja. - Vibrador.
- Formadores.
- Fieltro.
- Duchas de
agua a presion.
- Lamina / hoja - Remover el
Prensado - Acido exceso de agua de| - Sistema de - Lamina/ hoja.
Clorhidrico la lAmina formada. | prensas.
(lavado acido)
- Lamina / hoja - Secar lamina - Caldero.
Secado - Bunker para mediante sistema | - Secadores - Lamina / hoja.
generar vapor. de secado con rotativos
vapor de agua.
- Dar Tratamiento
superficial para
cubrir
imperfecciones de -Calandra
- Lamina/ hoja. | lamina de papel. | (humeda y - Lamina /hoja.
Calandrado | - Almidon. - Dar seca).
- Cera. uniformidad.
- Eliminar la
humedad
presente.

Cortado - Lamina / hoja. - Recortar las Cortadora - Laminas
laminas segun (Refiller) cortadas.
necesidades del
cliente.

Bobinado / - Lamina / hoja. - Enrollar la - Pope - Bobinas / tortas

Rebobinado lamina / hoja. Rebobinadores

Laminacion - Bobina - Laminar la o las- Laminadora | - Producto
bobina(s) laminado
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ENTRADAS
PROCESO M.P./ DESCRIPCION EQUIPO SALIDAS
INSUMOS USADO
Cortado (producto - Bobina - Cortar la bobina| - Cortadora - Laminas
laminado) laminada laminada cortadas.
Empaque - Laminas. - Empaque de - Empacadora| - Bobinas
- Bobinas producto empacadas
terminado. - Laminas
empacadas
Bodegaje -Laminas - - Montacargas,| - Producto
empacadas. Almacenamiento terminado
-Bobinas de productg
empacadas. terminado.
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4.2.4 CONTROL DE CALIDAD (Q.C.) EN EL PROCESO PRODUCTIVO
(P.P.)

4.2.4.1 ACTIVIDADES CRITICAS EN EL P.P. D.D.F.

DIAGRAMA 6: Flujograma Actividades Criticas en aleeso Productivo
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4.2.4.2 D.D.F., IDENTIFICACION DE FACTORES DE INFLU ENCIA

DIAGRAMA 7: Flujograma ldentificacion Factores ddluencia
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4243 D.D.F. FORMACION DE PRODUCTO, PROBLEMAS Y
CONSECUENCIAS

DIAGRAMA 8: Flujograma Formacion del Producto, Pievhas y Consecuencias
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4.2.5 PERSONAL DE CONTROL DE CALIDAD (Q.C.)
4.2.5.1 ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA

DIAGRAMA 1: Estructura Organizacional
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4.2.5.20RGANIGRAMA DEPARTAMENTO DE CALIDAD

DIAGRAMA 9: Estructura Organizeonal Departamento Control de Calic
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4.2.5.3RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES DEL PERSONAL EN Q.C.

4.2.5.3.1JEFE DE CONTROL DE CALIDAD (J .Q.C.)

UBICACION ORGANICA

Unidad Administrativa: Operativa
Reporta a: Gerente General

NATURALEZA DEL PUESTC

Planificar, coordinar, ejecutar y evaluar las adddes del Departamento
Control de Calidad, para garantizar que los pracestacionados y product
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terminados cumplan con las normas de calidad pedlesidas, asi como las

politicas de calidad de la compaifiia y el preseateual.

TAREAS TIPICAS

1.
2.

Planificacion general las actividades del departamde Q.C.
Establecer un sistema de Control de Calidad adeqoach:

Procesos de Calidad,

Productos Terminados,

Quimicos en algunos casos.
Procurar la promocion de la eficiencia y efectididde las operaciones, a
través del mejoramiento de los procesos produstidogrando una
participacion proactiva de todos los componentésielgartamento, orientada
a la consecucion de los objetivos de la empreda gne a calidad del proceso
y calidad del producto se refiere.
Disefio y Elaboracion de politicas y manuales delad) y procedimientos
operativos.
Participar en la Elaboracién y/o Actualizacion @& Normas de Calidad de:

Materias Primas e insumos,

Procesos de Produccion,

Productos Terminados.
De acuerdo a los requerimientos del cliente y anlasvaciones Tecnoldgicas
actuales.
Establecer el grado de cumplimiento de las metabjstivos fijados por el
plan de mejoramiento de procesos.
Analizar y recomendar acciones preventivas parangaar la calidad de los
productos terminados.
En caso de ser necesario, realizar visitas técridas clientes externos para

atender sus necesidades y dudas.

9. Realizar reuniones de trabajo con el personalabiper para analizar las

causas que originan fallas de calidad, y buscasdagiones adecuadas para

evitar su recurrencia.

10. Supervisar las actividades del personal asignaamtzol de calidad.

11.Capacitar al personal de control de calidad.
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12.Elaboracién de los Procesos de Produccion y diaagahe flujo donde fuere
necesario en orden de mejorar la gestion que @rtigpento realiza.

13.Generar y gestionar la creacion de muestrariogrtep de calidad, fichas
técnicas, hojas de seguridad, etc.

14.Gestionar analisis externos de laboratorios cuéunele necesario.

15. Atender reclamos y devoluciones cuando éstos erasti

16.Gestionar y contratar todos los servicios requeridie auditorias (en caso de

ser necesario), asi como cualquier otro serviompra de equipos y acciones

de mejora del departamento.

4.2.5.3.2ASISTENTE DE CONTROL DE CALIDAD

UBICACION ORGANICA

Unidad Administrativa: Operativa

Reporta a: Jefe de Control de Calidad

NATURALEZA DEL PUESTO

Asegurar de que las politicas, tareas y laboresfijgadas en el departamento de
calidad, sean llevadas a cabo de acuerdo a loledtily para garantizar que los
procesos de calidad y productos terminados cungaanas normas de calidad, asi

como las politicas de calidad de la compafia.

TAREAS TIPICAS

1. Ejecutar y supervisar las politicas, procedimient@stividades generadas
en el departamento de calidad, particularmente llaguelonde estan
involucrados los inspectores de calidad.

2. Sistematizar la informacion diaria de reportes gisteos de control de
calidad, realizar el analisis respectivo e inforruar resultados al Jefe de
Control de Calidad, Gerente de Produccion, Gerdat¥entas y Gerencia
General (cuando fuere necesario), asi como a dealgtro departamento
involucrado.

3. Coordinar y ejecutar pruebas o ensayos de labarater
Productos en proceso,

Productos terminados,

Quimicos en algunos casos.
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Aplicando las técnicas analiticas respectivas. posductos quimicos
utilizados en produccion seran evaluados técnictemam el laboratorio de
la empresa, aquellos analisis especificos que enpusdan ejecutar en
planta, se los realizara en centros externos edacios cuando asi se lo
requiera. Luego de los ensayos efectuados se &reltirinforme técnico
respectivo cuando este sea requerido, el misme q& constituye en
documento habilitante para otras acciones.

Elaborar Informes Técnicos y certificaciones dedeal en donde fuere
necesario.

Realizar control estadistico del proceso productivbavés de Cartas de
Control, especialmente en las areas y especificasitecnicas identificadas
como criticas.

Ser responsable por la fuente nuclear Cripton 85884 por parte del
departamento de Calidad. Tener documentos quertaitpa monitorear la
fuente nuclear del equipo de medicion nuclear AsguAsi mismo, llevar
registro del monitoreo semanal de la fuente padeipdetectar anomalias a
tiempo.

Presentar cualquier informacién pertinente a proidnc (gerente de
produccion), especialmente aquella que demuestigeteias en calidad,
para su inmediato analisis y accion.

Apoyar en la ejecucion de todas las otras actiedaglie el departamento
realiza.

Apoyar en la investigacion de deficiencias de ealid

4.2.5.3.3 INSPECTOR DE CALIDAD DE MAQUINA 1, TURNOS 1,2 Y 3

UBICACION ORGANICA

Unidad Administrativa: Operativa

Reporta a: Asistente de Q.C. / Jefe de Q.C. / Jefe de turnGeyente de

Produccion (Estos dos ultimos no son nivel de tepalirecto, pero si de

comunicacion).

NATURALEZA DEL PUESTO

Asegurar que la calidad de los productos esténdmjtrol y funcionando en todo

momento bajo las especificaciones pre-establecudadtolando permanentemente
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las caracteristicas técnicas del producto que asedm calidad del mismo durante

los turnos 1, 2y 3.

TAREAS TIPICAS

1. Ejecutar las politicas, procedimientos y actividadgeneradas en el
departamento de calidad en lo que a control deugtodse refiere.

2. Monitorear y muestrear los productos, especialmanqteellos calificados
como criticos, nuevos o para clientes exigentas, asegurar que la calidad
del mismo sea la adecuada.

3. Informar de pormenores al Asistente de Control dkd@d, Jefe de turno,
Gerente de Produccion y Jefe de Control de Caligladaso de necesidad,

especialmente en caso de haber producto fuergdeifisacion.

4.2.5.3.4 INSPECTOR DE CALIDAD DE MAQUINA 1, VOLANT E

UBICACION ORGANICA

Unidad Administrativa: Operativa
Reporta a: Asistente de Calidad / Gerente de operacionete/d#&Q.C. / Jefe de

turno

NATURALEZA DEL PUESTO

Asegurar que el proceso productivo este completemdiajo control y
funcionando en todo momento bajo las especificasigre-establecidas, auditado
permanentemente las caracteristicas técnicas o@lgio que aseguren la calidad
del mismo durante los turnos 1, 2 y 3. Apoyar lstige del Asistente de Calidad.
Reemplazar a los inspectores de calidad de cuatgdéslos turnos, en caso de que

alguno no esté presente por cualquier motivo.

TAREAS TIPICAS

1. Reemplazar al Inspector de Calidad cuando éstm@eeptre ausente por
cualquier motivo.

2. Ejecutar las politicas, procedimientos y actividadgeneradas en el
departamento de calidad en lo que a produccidefize.

3. Monitorear y muestrear los procesos, especialmaqteellos calificados
como criticos para asegurar que la calidad delymtoden proceso sea la

adecuada.
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Monitorear y muestrear el producto terminado, @esegurar que la calidad
del mismo sea la adecuada.

Apoyar al asistente de calidad en la ejecucion de politicas,
procedimientos y actividades generadas en el daparito de calidad.
Apoyar al asistente de calidad a sistematizar farimacion diaria de
reportes y registros de control de calidad, realgtaanalisis respectivo e
informar los resultados al Jefe de Control de @alidGerente de
Produccion y Gerencia General (cuando fuere nedogsasi como a
cualquier otro departamento involucrado.

Apoyar al Asistente de Control de Calidad y a lespkctores de Calidad a
coordinar y ejecutar pruebas o ensayos de labarater

Productos en proceso,

Productos terminados,

Quimicos en ciertos casos.

Aplicando las técnicas analiticas respectivas. posductos quimicos
utilizados en produccion seran evaluados técnictarem el laboratorio de
la empresa, aquellos andlisis especificos que enpusdan ejecutar en
planta, se los realizard en centros externos edacios cuando asi se lo
requiera. Luego de los ensayos efectuados se @mltirinforme técnico
respectivo cuando este sea requerido, el misme ga constituye en
documento habilitante para otras acciones.

Apoyar al Asistente de Control de Calidad paraaiablnformes Técnicos,
certificaciones de calidad y hojas de seguridadarde fuere necesario y
bajo las condiciones pre-establecidas por parta defatura de Control de
Calidad.

Apoyar al Asistente de Control de Calidad e Inspest de Calidad a
realizar control estadistico del proceso productivtravés de Cartas de
Control, especialmente en las areas identificadascriticas.

Apoyar al Asistente de Control de Calidad paraparar y presentar
cualquier informacién pertinente a produccion (gerede produccion),
especialmente aquella que demuestre deficienciazas#dad, para su

inmediato analisis y accion.
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4.2.6 CARACTERISTICAS DE CALIDAD REQUERIDAS POR PRODUCTO

4.2.6.1 ESPECIFICACIONES TECNICAS (Aprobado Agostc2010)

TABLA 4.2.6.1: Especificaciones Técnicas por Prdaduc

GRIS NATURAL #120
HOJA 300 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 285 300 315
CALIBRE Pulg x 10-3 18 19 20
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B B E
DOBLEZ R R B
TOLERANCIA ** TOLERANCIA +-5%
GRIS NATURAL # 100
HOJA 350 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 333 350 368
CALIBRE Pulg x 10-3 19 20 21
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B B E
DOBLEZ R R B
TOLERANCIA ** TOLERANCIA +-5%
GRIS NATURAL # 90
HOJA 420 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 399 420 441
CALIBRE Pulg x 10-3 23 24 25
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B B E
DOBLEZ R R B

TOLERANCIA

** TOLERANCIA +-5%
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GRIS NATURAL # 80
HOJA 450 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 428 450 473
CALIBRE Pulg x 10-3 27 28 29
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA — B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS — B B E
DOBLEZ --- R R B
TOLERANCIA ~mm ** TOLERANCIA + - 5%
GRIS NATURAL # 70
HOJA 500 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 475 500 525
CALIBRE Pulg x 10-3 29 30 31
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA ~== B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS — B B E
DOBLEZ ~—m R R B
TOLERANCIA ~mm ** TOLERANCIA +-5%
GRIS NATURAL BOBINA | 320 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 304 320 336
CALIBRE Pulg x 10-3 1/ 18 20
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA — B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS " B B E
DOBLEZ — R R B
POROSIDAD --- 57 60 63
TOLERANCIA ~mm ** TOLERANCIA +-5%
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GRIS NATURAL BOBINA | 420 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 399 420 441
CALIBRE Pulg x 10-3 22 24 26
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B B E
DOBLEZ R R B
POROSIDAD 57 60 63
TOLERANCIA * TOLERANCIA +-5%

GRIS NATURAL BOBINA | 520 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 494 520 546
CALIBRE Pulg x 10-3 28 29 30
HUMEDAD % 6 7 8
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B B E
DOBLEZ R R B
POROSIDAD 57 60 63
TOLERANCIA * TOLERANCIA +-5%

KRAFT LINER 220 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL
GRAMAJE g/m2 209 220 231
CALIBRE Pulg x 10-3 12 13 14
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 30 35 60
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 30 35 60

** TOLERANCIA +-5%
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KRAFT LINER 280 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 266 280 294
CALIBRE Pulg x 10-3 15 16 17
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 30 35 60
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 30 35 60
** TOLERANCIA +-5%
KRAFT LINER 340 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 323 340 357
CALIBRE Pulg x 10-3 18 19 20
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 30 35 60
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 35 40 65
** TOLERANCIA +-5%
KRAFT LINER 500 g/m2
REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 475 500 525
CALIBRE Pulg x 10-3 29 30 31
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 35 40 65
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 35 40 65

** TOLERANCIA +-5%
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KRAFT LINER- PAD

BANANO 250 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 237.5 250 262.5
CALIBRE Pulg x 10-3 12 13 14
HUMEDAD % 6 7 38
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 35 40 65
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 35 40 65
RIGIDEZ LONGITUDINAL gf-cm 280
RIGIDEZ TRANSVERSAL gf-cm 170
RASGADO CONTRA MAQUINA of 300
MULLEN SECO CARA Kgf/lcm2 6
MULLEN SECO REVERSO Kgf/lcm2 6

** TOLERANCIA +-5%
KRAFT LINER - PAD
BANANO 270 g/m2

REQUISITOS UNIDADES | MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 257 270 284
CALIBRE Pulg x 10-3 13 14 15
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 29 33 40
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -
2 min g/m2 29 33 40
RASGADO CONTRA MAQUINA of 315
RIGIDEZ LONGITUDINAL gf-cm 280
RIGIDEZ TRANSVERSAL gf-cm 170
MULLEN SECO CARA kgf/lcm2 6
MULLEN SECO REVERSO kgf/cm2 6
RESISTENCIA TENSION Ibf 35
TOLERANCIA ** TOLERANCIA +-5%
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KRAFT SATINADO

270 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 257 270 284
CALIBRE Pulg x 10-3 13 14 15
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 35 40 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 35 40 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
KRAFT SATINADO 300 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 285 300 315
CALIBRE Pulg x 10-3 15 16 17
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 35 40 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 35 40 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
KRAFT SATINADO 350 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 333 350 368
CALIBRE Pulg x 10-3 17 18 19
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
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KRAFT SATINADO

400 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 380 400 420
CALIBRE Pulg x 10-3 20 21 22
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
KRAFT SATINADO 450 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 428 450 473
CALIBRE Pulg x 10-3 23 24 25
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
KRAFT SATINADO 500 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 475 500 525
CALIBRE Pulg x 10-3 26 27 29
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 55 70
APARIENCIA B MB E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
DOBLEZ B MB E

** TOLERANCIA +-5%
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KRAFT COLORES

200 g/m2

REQUISITOS UNIDAD |MINIMO NOMINAL MAXIMO
GRAMAJE g/m2 190 200 210
CALIBRE Pulg x 10-3 14 15 16
HUMEDAD % 6 7 8
ABS. AGUA CARA (COBB CARA) -

2 min g/m2 40 60 80
APARIENCIA B B E
ENCOCAMIENTO cm 0 -1 -2
ADHESION CAPAS B MB E
** TOLERANCIA +-5%
4.2.7 CONTROL DE CALIDAD |INCASA, GENERALIDADES Y

PROCEDIMIENTOS

IMPLEMENTADO DESDE AGOSTO DE 2010 Y MEJORADO A TRAS DEL
TIEMPO HASTA LA FECHA DE LA ULTIMA DE REVISION.

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

4.2.7.1 VISION

Ser el mejor departamento de la empresa en logjtefiere a velocidad de accién y

reaccion, agilidad en las labores realizadas parangrol de calidad de los

productos, y atencion del cliente interno y externo

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

4.2.7.2MISION

Crear y mejorar los procedimientos de trabajo épbdtamento de calidad, donde

nos aseguremos de cumplir y hacer cumplir las n@aeacalidad establecidas de

una manera ordenada, eficaz y eficiente. Busaaraeatener dicha alta calidad

constante en todo momento, buscando frecuentemezhieir costos e incrementar la

utilidad. Reducir al minimo los problemas de caligaatender aquellos problemas

gue se presenten de la mejor manera para reduainéximo posible.
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4.2.7.3 VALORES
DEPARTAMENTO DE CALIDAD

Compromiso: Nuestros colaboradores estan completamente compdasa lograr

un alto desempefio del departamento de calidad.

Seriedad: Nos preocupamos por ser colaboradores seriospagiévolucramos en
nuestro trabajo con conciencia de seriedad hadaldbores que realizamos,

entregando datos, soluciones, respuestas y ressil&gdgados a la verdad.

Cumplimiento: Buscamos constantemente cumplir las tareas dideasontrol de
calidad, siendo una entidad de auditoria del pmpesductivo y los productos que

se manufacturan.

Innovacion: Actuamos de tal forma que cada dia buscamos sereasgpuscando y
encontrando nuevas técnicas y tecnologias queyuaiem a realizar nuestras tareas

de una mejor manera.

Agilidad: Nos empefiamos en hacer nuestro trabajo con thtaabique otros
departamentos y en especial nuestros clientesrr{ogey externos) pueden ser

atendidos sobrepasando las expectativas.

Trato amable: Todos nuestras tareas las realizamos con un amat@ble hacia

nuestros compafieros y clientes, en un ambientablajd cordial y agradable.

4.2.7.4 ANALISIS FODA
DEPARTAMENTO DE CALIDAD
Fortalezas:
- Posibilidad de gran diversidad de analisis para Q.C
- Se posee equipos que ayudan en el Q.C. para larimage los
parametros criticos.
- Personal capacitado y con experiencia para lograrQuC. mas

adecuado.
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Oportunidades:

- Nuevas posibilidades para analisis mas detallafbogegnificados.

- Controles de producto en proceso.

- Nuevos controles en areas criticas.

- Implementacion de control de calidad por parte dg Iismos
operarios.

- Mejoramiento del Q.C. general del P.P., productopeoceso y
producto terminado.

- Apoyo para reduccion de costos, reclamos y devahges por medio
de un mejor control de calidad.

- Mejoramiento de la comunicacién con otros deparntdose

Debilidades:

- Control de calidad centrado al final de linea dmlpccion.

- Maquina 1 con tecnologia antigua, lo cual dificmitacho el control.

- Falta de equipamiento completo en Q.C. y falta des equipos de
control.

- Falta de acciones agiles por parte de otros depanti®s, en respuesta
a los reportes que emite Q.C.

- Equipos de medicién dafiados o descalibrados.

- Falta de motivacion al personal del departamentalaries y
condiciones no apropiados)

- Falta de personal para mas controles

Amenazas:

- Alta competitividad del mercado nos obliga a ajustas
especificaciones técnicas.

- Falta de controles durante el proceso productigbinicio del mismo,
resultando en producto final fuera de especifigacio

- Mercados mas exigentes que exigen otros controlés vy
especificaciones nuevos.

- Falta de equipos mas modernos y precisos de control

- Falta de mejor tecnologia de maquina 1, lo cuabermnite sacar un
producto 100% de calidad.



4.2.7.5 D.D.F. PROCESO PARA CONTROL DE CALIDAD
DIAGRAMA 10: Flujograma Proceso para Control dei@ad
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PROCESO PARA CONTROL DE CALIDAD

Macroproceso

Sub-proceso
involucrado

Subproceso 1

Subproceso 2

INICIO

A

CORTAR/
OBTENER
MUESTRA

PREPARACION
DE MUESTRA

A

ANALISIS DE
MUESTRA

TOMA DE DATOS

REGISTRO DE
DATOS
OBTENIDOS

EVALUACION
SOBRE ESTADO
DE PRODUCTO

COMUNICACION
CON OPERACIONES

INICIO

A

Verificaciéon de
producto que se
esta elaborando

A

Verificaciéon de
cliente para quien
es el producto

Analisis del
producto de
acuerdo a
requerimientos de
produccién

INICIO

Comparacion de
datos en relaciéon
a especificaciones
técnicas

4
Identificacion de
no conformidades
y novedades

\ 4

FINAL
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4.2.7.6 CONTROLES PARA GARANTIZAR LA CALIDAD DEL PR ODUCTO

En orden de garantizar y dar un correcto maneja dalidad a los productos,
Incasa, en donde se busque entregar al mercadoraglucpo con propiedades
adecuadas a un precio justo, se ha determinadadomntes controles a llevarse a
cabo, cada control se lleva a cabo dependienda eeidencia y necesidad de Incasa

y/o del cliente:

Nota: En su mayoria, se considera que los valoeesoditrol de calidad,
deben estar dentro del + - 5% del valor nominal, adeerdo a las normas

internacionales TAPPI.

Gramaje:

El gramaje representa la cantidad en peso en grgo®se tiene en 1 metro
cuadrado de hoja, se lo mide cortando un cuadrad®am x 10 cm y pesandolo en
una balanza digital.

Incasa vende productos por hojas o por bobinasl easo de hojas, se vuelve
critico que se realice un control estricto del gagnpor cuanto la unidad de venta es
la hoja en si y no el peso de la misma, por loequeaso de que el gramaje este por
encima del valor nominal, se esta perdiendo dinesdesta por debajo de la norma,
se esta entregando un producto no conforme quee@eadrear consecuencias con el

cliente.

Para fines de optimizacién del proceso y los resyrse determina que el
valor de Gramaje debe estar dentro del + - 5% aerwnominal del producto que se
produce, sin embargo, el objetivo para el afio Z&lttatar de mantener al menos un
80% de los valores medidos, dentro del + - 2% dkinnominal del producto que se

produce.

El gramaje se considera como el factor mas critleatro del proceso
productivo.
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% de Humedad:

El % de humedad representa la cantidad de humedaelgproducto posee.
La cantidad de humedad afecta al calculo de grampajecuando a mayor humedad,
mayor sera el peso que tenga el producto.
El % de humedad se calcula por medio del hidrémattomatico, equipo que mide
el % de humedad del producto.

Otra forma de célculo del % de humedad es mediarsiguiente férmula:

Pesc Productc HUumed(— Peso Productc Seco><
Pesc Productc HUumed

%Humedar = 100

Para calcular el peso, se recorta una hoja de X0bbem, se toma el peso en
g/m2 y luego se la pone a secar en el horno du@iiten a una temperatura de
100°C (+ - 59), luego del tiempo dado, se sacaulestna y se la pasa a un desecador
donde existe unas silica-gel que absorbe el cadadnuestra para estabilizar la
temperatura, luego se mide el peso, para luegcaadi férmula indicada.

El % de humedad se considera adecuado cuandossnfane valores entre 6

y 8.

Calibre:
El calibre representa el grosor o espesor del ptod$e mide en milésimas
de pulgada (1 x I®Pulg.). Se mide por medio de calibrador, mismo iqdéca en

un medidor cuanto espesor tiene el producto.

COBB:

El cobb es la propiedad que tiene el carton pasarbr agua. Normalmente
se hace mediciones de la cantidad de agua absahidm lapso de 120 seg. (2
min.), por medio de tomar una muestra de cartéh?decm x 12.5cm, misma que se
pesa, se coloca en un anillo que evita fugas da wge incluye 100ctrde agua, se
deja el tiempo indicado para luego sacar la muestsecar la cantidad de agua
excedente a través de un rodillo con papel abstgbee pesa la muestra y se
compara con el peso obtenido en el producto sacdiférencia es el resultado de
Cobb, se mide en grim
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Rigidez:

Representa la dureza / flexibilidad que poseeadymto. Se mide por medio
de cortar una muestra de acuerdo a un molde pablesido, se coloca en el equipo
medidor de rigidez donde se ajusta en la parterisupeinferior y en posicion cero
(0), luego se obtiene dos lecturas, levorotatom@xtrorotatorio (hacia la izquierda y
hacia la derecha), se saca el promedio de ambasagg/ se obtiene la medicidon
total, que se multiplica por el factor 5 para obtesl valor final, ya sea para rigidez

longitudinal o transversal., se mide en gf-cm.

Rigidez Longitudinal (Direccion de Maquina): Donde la posicion de las

fibras es en sentido de maquina y de acuerdo a safa@le maquina 1.

Rigidez Transversal (Contra Maquina): Donde la posicion de las fibras es
en sentido transversal de maquina, contrario @emjiongitudinal donde la

muestra que se toma esta a 90% de la misma.

Rasgado:

Propiedad del producto a resistirse a la rupturadymida por fuerzas
contrarias. Se mide en el equipo de rasgado, seaxoiha muestra de 5cm x 5¢cm, se
coloca en el equipo y se ajusta en direccion canfiguina, luego se le da un corte
inicial con una cuchilla y finalmente se suelta pega que genera la ruptura de la
muestra. El indicador del equipo muestra un vatosmo que debe ser multiplicado

por un factor de 8 y asi se puede obtener el d@oasgado, mismo que se da en gf.

Mullen:

El mullen es la resistencia que posee un producesiatirse al estallido. Se
utiliza el equipo Mullen tester, en donde se colmca muestra de cualquier tamafo
mayor al circulo de pruebas y se programa el eqo@ra medir la resistencia dada

en un numero de ensayos dado. Se mide en Kgf/cm

Pasta gris:
Es la fibora molida o carton molido, se puede méaliconsistencia o los

freenes:
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Freenes:Cantidad de finos (fibra) que existen en una maedr100cH) se
mide por medio de completar la muestra tomada d&crO hasta los
1000cni con agua, luego se agita y se coloca en el eqiiipeenes
canadiense’, se tapa el equipo y se mueve la dlaygaso para permitir que el
material baje a través de un tamiz, mismo que pergue el material pase a
un tubo con mediciones, mismas que indican el estedlos Freenes en la

muestra de acuerdo al volumen recogida en el mismo.

Consistencia:Cantidad de pasta en una muestra en 160sarmide sacando
la misma muestra tomada y recolectada en la mediEdreenes obtenida en
el equipo ‘Freenes canadiense’, se elimina la magotidad de agua y se
procede al secado que consiste en colocar dosspilezaarton, una sobre y
otra debajo de la muestra, todo esto se coloca Unr@oplancha eléctrica
durante 45min — 60min, para eliminar restos de aggi@pesa la muestra seca

y se obtiene el valor en peso de material en 1&@enmuestra.

Pasta blanca:
Es la fibra molida o cartén molido con un procesasralaborado, el producto
tiene mayor cantidad de fibras y cargas mineralegpuede medir la consistencia o

los freenes:

Freenes:Cantidad de finos (fibra) que existen en una maeder 100cr) se
mide por medio de completar la muestra tomada decrdO hasta los
1000cni con agua, luego se agita y se coloca en el eqiiipeenes
canadiense’, se tapa el equipo y se mueve ladlaygaso para permitir que el
material baje a través de un tamiz, mismo que pergue el material pase a
un tubo con mediciones, mismas que indican el estedlos Freenes en la

muestra de acuerdo al volumen recogida en el mismo.

Consistencia:Cantidad de pasta en una muestra en 160sarmide sacando
la misma muestra tomada y recolectada en la mediEdreenes obtenida en
el equipo ‘Freenes canadiense’, se elimina la magotidad de agua y se

procede al secado que consiste en colocar dosspilezaarton, una sobre y
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otra debajo de la muestra, todo esto se coloca Unr@oplancha eléctrica
durante 45min — 60min, para eliminar restos de aggigpesa la muestra seca

y se obtiene el valor en peso de material en 1&@enmuestra.

Tension de bobina:

En ciertos procesos se requiere que las bobinasigidas tengan una tensién
adecuada en orden de que los procesos subsigussatesexitosos. Para verificar si
la tension es la adecuada, se golpea con unageezemdera y se identifica el sonido
gue se emite, si el sonido es duro, como golpeaohjeto sélido, la tension es
adecuada, pero si el sonido es de tipo hueco, gwipear una caja de madera, la
tension esta baja; debido a que la medicion dedem® es facil, se dio el valor de 1
para el caso de que la bobina tenga tension, glet de 0 en caso de que no tenga
tensién adecuada, de esta manera se ha logradolaomuméricamente la tension
de bobina.

4.2.8 ANALISIS DE LA CALIDAD DE PRODUCTO
4.2.8.1 CONTROL DE CALIDAD (Q.C.) DE QUIMICOS.

Realizado a cabo para ciertos quimicos que requigmer garantia en sus
especificaciones técnicas, mismas que pueden afedtacalidad del producto. Se
busca garantizar que el quimico posee caractagstipropiadas para afadirlo a la

férmula de produccion.

4.2.8.2CONTROL DE CALIDAD (Q.C). MAQUINA 1, REBOBINADORA Y
REBOBINADORA DE TORTAS
Garantiza las propiedades del producto que ser@amoMaquina 1 en
presentacion de bobinas y hojas.
Valores registrados:
- Fecha
- Producto que se elabora
- Cliente
- Persona quien realiza el reporte
- Cantidad de toneladas producidas
- Gramaje

-  Humedad



- Calibre

- COBB

- Rigidez

- Rasgado

- Mullen

- Porosidad
- Pasta Gris

- Pasta Blanca

4.2.8.3CONTROL DE CALIDAD (Q.C.) LAMINADORA

Garantiza las propiedades del producto elaboradaneinadora.

Valores registrados:

- Fecha

- Producto que se elabora

- Cliente

- Persona quien realiza el reporte
-  Gramaje

- Humedad

- Calibre

Documentos a emitirse durante y después de muestseg/o analisis:

1.

ok~ 0N

Control en linea de la calidad.

Control de calidad de Quimicos (de acuerdo a régigmnto)
Control de calidad extraordinario, tanto internancoexterno
Promedios y reportes diarios.

Promedios y reportes semanales.
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4.3 PROCEDIMIENTOS
4.3.1 Procedimientos de aseguramiento de la Calidad

PROCEDIMIENTO DE VALIDACION DE LA CALIDAD POR EL
PERSONAL TRANSPORTISTA DE INCASA
DIAGRAMA 11: Procedimiento de validacion de la dald por el personal

transportista de INCASA

INSPECCION VISUAL
MATERIA PRIMA

v

CONTROL ALEATORIO DE
ESTADO MATERIA PRIMA

v

SELECCION MATERIA
PRIMA ACEPTABLE

NOIEXIST MATERIA PRIMA
ACEPTABLE
NO ACEPTACION
DE MATERIA EXISTE
PRIMA v CERTIFICADO
ENTREGA CERTIFICADO MATERIA PRIMA
DE APROBACION CONFORME
-

FIN

(Ver Anexo 1)

PROCEDIMIENTO DE VALIDACION DE CALIDAD EN EL PROCES O

PRODUCTIVO POR EL INSPECTOR DE CALIDAD DE INCASA

93

DIAGRAMA 12: Procedimiento de validacion de calida el proceso productivo
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(Ver Anexo 2)

PROCEDIMIENTO DE VALIDACION DE CALIDAD EN LA
PREPARACION DE PEGA POR EL INSPECTOR DE CALIDAD DE
INCASA
DIAGRAMA 13: Procedimiento de validacion de calidamlla preparacion de pega

i

(Ver Anexo 3)




PROCEDIMIENTO DE VALIDACION DE CALIDAD EN EL DESPACHO

POR EL INSPECTOR DE CALIDAD DE INCASA
DIAGRAMA 14: Procedimiento de validacion de calidam el despacho

PRESENTACIO
rBULTos TORTAS
VALIDAR VALIDAR ESTADO
CONDICIONES BOBINAS PRODUCTO Y
PALLETS i CONDICIONES
PALLETS
i VALIDAR QUE LOS KORES
ESTEN CON TACOS Y LAS
VALIDAR BOBINAS ENZUNCHADAS
BULTOS BIEN
SELLADOS

v

‘ VALIDAR ESTADO KORES ‘

v

‘ VALIDAR EL REBOBINADO ‘

v

VALIDAR QUE LA HOJA ESTE
EN BUEN ESTADO

P
VERIFICAR QUE EL PRODUCTO
ESTE ETIQUETADO

FIN

(Ver Anexo 4)

4.3.2 Procedimientos de Control de Calidad

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD EN BASCULA POR EL

INSPECTOR DE CALIDAD DE INCASA
DIAGRAMA 15: Procedimiento de Control de CalidadBdscula



(Ver Anexo 5)

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD A PIE DE MAQUIN A
POR EL INSPECTOR DE CALIDAD DE INCASA
DIAGRAMA 16: Procedimiento de Control de Calidagia de maquina
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BOBINA

=3

GRIS NATURAL: KRAFT LINER, TEST LINER

KRAFT LINER KORES, SATINADO

v %AO

BUENO
BUENO
BUENO
=
(Ver Anexo 6)

4.3.3 Procedimientos de trazabilidad del Producto

97
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PROCEDIMIENTO INFORME DE PRODUCCION Y ETIQUETADO EN
MAQUINA
DIAGRAMA 17: Procedimiento Informe de ProduccidiEfiquetado en Maquina

PRESENTACIOI
PRODUCTO

COLOCACION BOBINA
NUMERO DE PALLET

POR PALLET MENSUAL COLOCACION NUMERO

DE REEL POR BOBINA
MENSUAL

PESADO BOBINA

ETIQUETA CONTIENE:
PRODUCTO, MEDIDA,
PESO, REEL, FECHA,
TURNO

ETIQUETA CONTIENE:

ELABORACION EXTERNO PRODUCTO, REEL, FECHA,
ETIQUETA PESO, MEDIDA,
MEDIANA ESPECIFICACIONES

ETIQUETA CONTIENE:
PRODUCTO, REEL, FECHA,
PESO, MEDIDA,
ESPECIFICACIONES

ELABORACION
ETIQUETA
GRANDE

ETIQUETADO

ETIQUETADO

A
COLOCACION
PESO EN REPORTE DE PRODUCCION
REPORTES

SUMATORIA DE
PRODUCCION
REALIZADA EN EL
TURNO

(Ver Anexo 7)

PROCEDIMIENTO ETIQUETADO EN CONVERSION POR EL
INSPECTOR DE CALIDAD
DIAGRAMA 18: Procedimiento Etiquetado en Conversion

VERIFICACION DEL
PRODUCTO A ETIQUETAR

|

TOMA DE DATOS DEL
PRODUCTO POR PALLET

Yy

EXTRACCION DE DATOS
TECNICOS DEL SISTEMA

y ETIQUETA CONTIENE:

PRODUCTO, PESO, FECHA,
ELABORACION DE LA »| RESPONSABLE, CARACTERISTICAS
ETIQUETA TECNICAS

Yy

COLOCACION ETIQUETA EN
EL PRODUCTO

FIN

(Ver Anexo 8)

4.3.4 Procedimientos Administrativos de Calidad



99

PROCEDIMIENTO DE ENTREGA DE CERTIFICADOS DE CALIDAD POR

EL ASISTENTE DE CONTROL DE CALIDAD DE INCASA
DIAGRAMA 19: Procedimiento Entrega de CertificadtesCalidad

VERIFICACION PRODUCTO
A DESPACHAR

I

EXTRACCION DE DATOS
TECNICOS DEL SISTEMA
DEL PRODUCTO

v

5 CERTIFICADO
ELABORACION DEL
‘ CERTIFICADO DE CALIDAD

‘ FIRMA RESPONSABLE DEL ‘

CERTIFICADO

ENTREGA CERTIFICADO A
DESPACHO

ENTREGA CERTIFICADO
VIA CORREO
ELECTRONICO

FIN

(Ver Anexo 9)

PROCEDIMIENTO DE ATENCION A CLIENTES POR EL JEFE O
ASISTENTE A CARGO DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE

CALIDAD DE INCASA
DIAGRAMA 20: Procedimiento Atencién a Clientes

NECESIDAD
CLIENTE

—SEGUIMIENTO CLIENTE:

QUEJA CLIENTE

PROGRAMAR VISITA A EVALUAR QUEJA
CLIENTE CLIENTE
-
kel

ANALIZAR

RESULTADOS EN SUS PRODUCTO NO
PROCESOS CONFORME

XTERNO

CLIENTE INTERNO | |ENTE E
PROGRAMACION
VISITA CLIENTE
ATENCION A RECLAMO

ANALIZAR CAUSAS DEL
PROBLEMA

ANALIZAR POSIBLES
SOLUCIONES

DEFINIR ACCIONES Y
PROCEDIMIENTOS A
FUTURO

LLEGAR A UN ACUERDO
CON CLIENTE

REALIZAR
SEGUIMIENTO Y
MEDICION

SOLICITAR
RECOMENDACIONES ANALIZAR PROBLEMA Y
TOMAR DECISIONES
PARA MEJORA

FIN

(Ver Anexo10)
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PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION DE NORMAS PARA LA
ESTANDARIZACION DE PRUEBAS DE CONTROL DE CALIDAD PO R EL
JEFE A CARGO DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD DE

INCASA
DIAGRAMA 21: Procedimiento Actualizacion de Normgara la Estandarizacion
de Pruebas de Control de Calidad

ANALISIS DE LAS
ULTIMAS NORMAS
ESTABLECIDAS

.

DETERMINACION DE LAS
NORMAS NECESARIAS
PARA EL CONTROL

.

CAPACITAR A LOS

INSPECTORES LA

APLICACION DE LA
NORMA

y

APLICACION DE LA
NORMA

.

ESTANDARIZACION DE
NORMA

v

DEFINICION PROXIMA
ACTUALIZACION DE
NORMA

A

DIFUSION DE LA NORMA

A
FIN

(Ver Anexo 11)
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Con la elaboracion del Manual de Control de Calidehan determinado los
procedimientos para realizar el control de calidagante el proceso y los
lineamientos de aceptacion del producto final, €bpropdésito de guiar a todos
quienes hacen la planta de Produccién INCASA S.A.

El individuo medio o cargo medio, en las condicedeseadas, aprende no solo
a aceptar responsabilidades sino a buscarlas.

La capacidad de exhibir cualidades relativamensamielladas de imaginacion,
inventiva y de creatividad en la solucion de loshigmas de la organizacion
esta ampliamente extendida en la gente.

El Control de Calidad ayuda a las compafias a disefis productos mas
competitivos, en menor tiempo, a un costo mas pajon una mayor calidad;
por lo que se convierte en una herramienta de smpartancia.

El consumidor no tolera bajo ninguna circunstapec@uctos que no satisfagan
Sus expectativas; por tanto es importante conooerque realmente el
consumidor desea de un producto determinado, enpesito el Control de
Calidad se convierte en el intérprete de la vozdesumidor.

La calidad, permite a las empresas crear produdtasente competitivos que
cumplan con todas las expectativas del consumiglemd manera mas completa
y acertada.

Los errores de interpretacion se pueden reducir rpedio de definiciones
precisas de la terminologia, instrucciones detafiadistas de comprobacion,
ejemplos, formacién y exdmenes de cualificacion.

La calidad no se produce por la inspeccion sinogb@nalisis y mejoramiento

del proceso.
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5.2 Recomendaciones

» Los esfuerzos para implementar el mejoramiento rdeber asistidos y
reforzados por la organizacion. Cuanto mas profyndrtendido sea el cambio
propuesto se hace mas indispensable una profundarension y liderazgo
activo de la alta administracion.

» La tecnologia de calidad, en particular la metogialoestadistica, puede ser
confusa para algunas personas. Es posible obtangros beneficios si se hace
hincapié en el uso de un lenguaje sencillo y té&sngraficas.

 Mas que recurrir a una inspeccion final, se delemdsr al proceso mismo
detectando los defectos y poniendo las accione®ativas correspondientes
para evitarlos mas adelante.

* Considerando el mercado altamente competitivo equel se encuentran las
empresas de todo el mundo, la apertura de lasefasjtlas decisiones hacia la
fabricacion de productos con calidad, se tienentquo®r ya, si no se desean
tener pérdidas o quedar fuera de la competencia.

« Se recomienda capacitar al personal, en el hakbtcahtrol de calidad y
seguridad industrial, para que se concientice l|gponancia de estos

departamentos en la Industria.
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